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PREFACE

L’instruction primaire n’a pas seulement pour but
d’élever le nivean moral des sociétés, de donner & cha-
cun les connaissances que tout étre intelligent doit avoir
s’il veut rester & la hauteur du role qu’il est destiné
4 remplir dans le monde; il faut encore qu’elle four-
nisse & tous ccux quien regoivent les bienfaits ce que
nous appellerons volontiers les outils nécessaires a ’exer-
cice de sa profession. Or, si depuis quelques années de
grands et louables efforts ont été faits pour répandre
Iinstruction primdire, pour la développer et lui donner
I'importance qu’elle doit avoir dans un pays comme le
notre, i1 faut avouer que sur certains points elle laisse
encore & désirer. -

Tous ceux qui se sont oceupés de cette grave question
se sont pris & regretter que l'enfant quitte I'école pri
maire pour entrer dans l'atelier, ofi il va apprendre et
pratiquer les procédés opératoires de sa profession, sans
posséder quelques notions élémentaires sur nos princi-
pales industries. 1l ignore et 'origine et les propriétés
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v1 PREFACE.

fondamentales de la matiérc premidre qu’il va travailler;
4 plus forte raison ne sait-il point les transformations
qu’elle a subles avant d’arriver entre ses mains, ni celles
qui I'attendent lorsqu’elle en sera sortie. Aussi, au lieu
de s’appliquer & étudier et & perfectionner les procédés
industriels qu’ils mettent en pratique, la plupart des
ouvriers ne fournissent qu'un travail purement méca-
‘nique, laissant stérile une somme d’intelligence qui,
mieux cultivée, elit porté des fruits utiles & tous.
N’ya-t-~il pas lieu de regretter aussi que ceux qui vivent
en dehors des carriéres industrielles ignorent les procé-
dés employés & la fabrication des objets de consomma-
tion usuelle? Chaque jour nous nous servons de choses
dont nous ne connaissons ni I'origine ni la fabrication.
Nous ne pensons pas qu’on puisse contester Yexis-
tence et 'étendue du mal que -nous signalons, et c’est
pour y porter remeéde, dans lamesure de nos forces, que
nous avons cru devoir estraive de 'ouvrage la France
industrielle, que nous avons publié il y a quelques mois,
des notions élémentaires sur nos principales industries.
MM. les Instituteurs, déja si dévoués a'enseignement des
classes ouvritres, trouveront, nous l'espérons, dans le
petit livre que nous leur présentons aujourd’hni, I'ohjet
d’utiles lectures pour leurs élgves. Nous nous sommes
efforcé d’éloigner autant que possible les expressions
techniques ou de ne les employer qu’en les expliquant,
et, afin de donner & nos descriptions toute la clarté dést-
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PREFACE, VII
rable, nous avons visit¢ tous les centres industriels pour
voir fonctionner les industries dont nous voulions exposer
les principaux traits, afin de recueillir dans les atelicrs
mémes les ¢léments de notre travail, MM. les Institu-
teurs pourront féconder encore ces lectures par ces expli-
cations si lucides dont ils ont le secret : ils rendrontainsi
un service signalé 4 leurs éldves et & industrie.

PauL Poink.
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SIMPLES LECTURES

S8UR LIS

INDUSTRIES FRANCAISES

AVANT-PROPOS

L’homme vivant en société se trouve soumis & des besoins
multiples, qui sont les uns matériels, les autres intellectuels, et
Ton pourrait presque dire que l'industrie est I'ensemble des
procédés concourant & la satisfaction des besoins de 'homnie
et & I'amélioration de sa nature physique et morale. Quand
nous remontens 4 lorigine des sociétés, nous le voyons se
préoccuper d’abord de préparer les moyens de satisfaire ses
besoins multiples, et emprunter alaterre les premiers éléments
de toute industrie. Le sol sur lequel il vit renferme & des pro-
fondeurs souvent considérables des richesses qu'il faudra d’a-
bord lui arracher : c’est 13 le but des industries appelées extrac-
tives, qui fournissent a4 I'homme les matieres premiéres que son
travail doit transformer et mettre en ceuvre. Ces industries
comprennent I'exploitation des mines et des carrieres, I'extrac-
.tion des matériaux servant aux constructions (pierre i blir,
marbre, ardoise, chaux, plitre, ete.), lextraction des com-
hustibles comme la houille et la tourbe, celle des minerais
métalliques, d’ou1 les procédés métallurgiques tirent les métaux
nécessaires & la confection des machines.

Les industries extractives varient d'un point a I'autre de Ia
France, puisque 'homme, ne rencontrant pas dans toutes les
régions les mémes subsiances & exploiter, doit en chaque lieu

POIRE. 1 '
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2 AVANT-PROPOS.

rechercher celles qui sont les plus voisines de la surface et dont
I'extraction pourra se faire le plus économiquement.

Pour pouvoir approprier & leurs différents usages les matieres
premieres qui lui sont fournies par les indusiries extractives,
T'homme a besoin d'instruments de nature diverse, qui sont
tantot des outils ou des machines, tantét des ingrédients ou
produits chimiques destinés enx-mémes & la transformation
d’autres corps. La fabrication de ces machines et de ces pro-
duits constitue objet des industries que nous appellerons pré-
paratoires, et que nous diviserons en industries préparatorres mé-
caniques et cn industries préparatotres chimdégues. Les premicres
livrent 1 I’homuie ses machines, ses oulils, sesarmes et sesusten-
siles divers : les secondes comprennent la fabrication des pro-
duits chimiques, 'exiraction des corps gras, la savonnerie, la
préparation des cuirs, du tabae, du caoutchoue, ete.

Les industries qui concourent & I'alimentation de I'homme,
en transformantles matiéres premiéres que Iui donne la nature,
sont deésignées sous le nom d'indusiries alimentarres. Elles nous
fourniront I'occasion d’'étudier la meunerie, la boulangerie, la
fabrication des pites alimentaires, des conserves, du sucre, du
chocolat, des dragdes, du vin, de la biere, du cidre, ete.

Nous déerirons ensuite les industries du vétement et de la toi-
lette, qui fournissent a I'homme les différents objets dont il ge
sert pour couvrir son corps et le protéger contre les intempé-
ries des saisons. Ces industries comprennent la filature de la
soie, du lin, de la laine et du coton, le tissage des étoffes, la
teinture et I'impression, la fabrication des gants, des chapeaux,
des chaussures, ete.

La consiruction des maisons destinées a abriter ’homme et
la confection des objets destinés A rendre ces habitations plus
commodes et plus confortables constituent le but des industries
du logement et de 1 ameublement.

Enfin, les industries concourant a la satisfaction des besoins
intellectuels de I’homme livreront & notre étude la papeterie, la
fabrication des plumes, l'imprimerie, la lithographie et la
gravure,
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INDUSTRIES EXTRACTIVES

CHAPITRE PREMIER

Mines et carricres. — Extraction des matériaux employés dans les
constructions. — Pierre a bitir. ~— Marbres. — Ardoises. — Ghaux.
— Plitre, ete,

EXPLOITATION DRES MINES KT DES CABRIRRES

On appelle carriéres des excavations d’ou I'on extrait les ma-
tériaux emplovés pour les constructions, le pavagd ete., tels
que Jes picrres calcaires, le grauite, le marbre, les argiles, les
ardoises, la pierre a platre, et I'on donne le nom de wmines aux
excavations d’oll I'on extrait les minerais destinés 4 la prépara-
tion des métaux, les combustibles, tels que la houille et 1'an-
thracite. Ces corps se présentent ordinairement sous forme de
couches, d’amas et de filons ou veines sifudes en géndral & des
profondeurs assez grandes : aussi I'exploitation des mines exige-
t-clle des travaux préparatoires plus considérables que celle
des carriéres.

L’exploitation des mines et ded carriéres comporte deux par-
ties hien distinctes : 1° U'abatage ou procédés emplovés pour
détacher les minéraux utiles des roches dauns lesquelles ils sont
engagés; 2° Vexplovtation proprement dife, qui comprend a la
fois les travaux préparatoires par lesquels on va trouver Ie gite
minéral pour y préparer des chaniiers d'abatage et le dessin
suivant lequel on construit ces chantiers.

Nousdécrirons d’abord les procédés d’abatage, et nous ferone
I'étude des principales miéthodes d’exploitation & mesure que

-nous nous occuperons des différentes industries extraclives.

Outils, — L’abatage desroches se fait par plusieurs procédés,
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h INDUSTRIES EXTRACTIVES.

mais les différentes méthodes emplovées supposentl’usage d’ou-
tils qui sont en eénéral tort simples; leur nature etleurs formes
h varient d'un pays a lautre,
mais sont toujours subordon-
nées i 'espece de travail qu'il
s’agit d’effectuer et aux quali-
tésdes roches qu'ils sont desti-
nds a entailler. Ce sont en gé-
néral des pics & une ou & deux
pointescomme ceux que repré-
sentent les figures 1, 2 et 3,
des coins de fer oude bois, des
leviers ou barres de fer plus
oumoins longues que l'on en-
fonce en frappant sur cux avee
des marteanx de fer appelds
masses et quison{plusou moins
lourds, des pelles de formes
différentes, efc., etc.

Les pointes des pics s'usent
tres-rapidement, surtout dans
les roches tres-dures; lorsque
les pointes sont émoussées, ou
lorsque la partie en acier est
usée, il faut renvoyer Ioutil &
la forge pour étre réparé. Aussi

Fis. 1. — Pic des houilléres les mineurs se servent-ils sou-
d¢ Saint-Chamond. vent d'un outil appelé pointe-
rolle (fig- A), qui, en cas d’ac-
cident, est facilement réparable sur place. La pointerolie est
un petit pic i téte, de 0,15 & 0m,20 de longueur, avec un
manche de 0™,25 placé au milicu. 11 est en acier ou aciéré &
la fois & sa pointe et & sa tbte. L'ouvrier s'en sert en placant
la pointe contre les saillies de la roche et en frappant sur la
téte avec uue massette de fer, de manitre & faire sauter des
éclats. Lorsque les roches sont tres-dures, les pointes sont bien-
tot émoussées. Quand cela arrive, le mineur vépare facilement
Ja pointerolle en la démontant et en montant sur le manche
.une autre pointerolle choisie duns une trousse, oll un certain
uombre d’outils sont enfilés six par six (Ag. 5).

Abatage des roches. — (uand on veuat détacher dans

une carriere, ou dans une galeric de mine que lon
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EXPLOITATION DES MINES ET DES CARRIERES, )

creuse, ung masse de roche qui n'est pas trop résistante, on

i

Fig. 2. — Pic a deux pointes Fic. 3. — Pic ou rivelaine
de Blanzy. des houilléres du Nord.

peut opirer de la manitre snivante. L'ouvrier trace & la partie

lj‘l(‘,. 4, - M. 5.
Pointerolle, Trousses dé pointerolles.

inférieure de la masse & abaltre une rigole d'isolement: il pett
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G : INDUSTRIES EXTRACTIVES.

pour cela emplover la pointerolle. La roche une fois isolée, il
abat la partie dégagde par la rigole 4 l'aide de coins ou de
leviers qu'il introduit & coups de masse, soit dans des fissures
nafurelles, soit dans des entailles dtroites faites artificiellement.

Quandil s’agit do pierres tendres, comme les pierres calcaires
4 balir, on se sert souven! d’'un procédé dit ¢ la lance. 11 consiste
& emplover une longue barre de fer biscautée et aciérée a l'une

Fic. 6. — Abatage a la lance.

de ses extrémités. Cette barre ou Jance est suspendue horizon-
talement par son milicu, & Paide d'une chaine, & une poutre
horizontale, reposant sur des madriers verticaux et relide & eux
au moven de cordages (fig. 6) : l'ouvrier, en balangant hori-
zontalement la lance, frappe, avec 'extrémité aciérée, des
coups répétés surla roche quis’entame. On voit que par ce
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EXPLOITATION DES MINES ET DES CARRIERES. 7

procédé on utilise la masse d'un outil assez pesant sans cepen-
dant avoir & en supporter le poids, puisque la lance est suspen-
due par son milieu et que son poids porte tout entier sur la
chaine. On comprend que la lance devant attaquer des parties
situdes & des hauteurs variables, il est ndecessaire de la placer
au niveau convenable, ce qui se fait facilement en allongeant
ou en raccourcissant la chaine,

Quand la pierre est dure et que son usage ultérieur n'a rien
a craindre de 'action du feu, on utilise ce fait que les roches
les plus résistantes, brusquement chauffées, se dilatent et se
fendent en perdant P'eau dont elles sont pénétrées. Sion les

" arrose pendant qu’elles sont chaudes, elles se contractent subi-
tement et se fissurent & une profondeur plus ou moins grande.
Dans cet état, les roches les plus récalcitrantes peuvent élre
altaquées par des pointerolles que I'on engage dans toutes les
{issures. L’application du feu se fait & l'aide de caisses de tole de
forme conique, dans lesquelles on allume du hois et que 'on
présente a la roche par la face suivant laquelle s’échappe la
flamme, qui vient ainsi lécher la pierre.

Les procédés que nous venons de déerire ne suffisent pas
toujours et I'on recourt souvent dans les mines, pour faire sauter
des quartiers de roches, & l'usage de la poudre. Le trou dans
lequel on logera la cartouche destinée A disloquer les roches
par la puissance esplosible des gaz que produit la combus-
tion de la poudre, se pratique de Ja maniére suivante. A l'aide
d’'une tige cylindrique de fer F appelée fleuret (fig. 7), et armdée
4 son extrémité d’un biseau d’acier, Ie mineur perce un trou
dont T'entrée a été préparée i la pointerolle. 11 frappe sur
le fleuret avec une masse de 2 kilogrammes environ, en
le faisant tourner un peu aprés chaque coup de masse. 11
doit verser de Yeau de temps en temps dans e trou, afin d’é-
viter que la chaleur dégagée par le choc conire la pierre ne
détrempe le fleurct. Lorsque la pdte formide par celte eau ct
par la poussiere génel’action dufleuret, il enléve cette pite avee
upe tringle de fer C courbée & son extrémité en forme de cuiller
et appelde curette. La profondeur convenable élant atteinte, le
trou est nettoyé avec un tampon d’étoupe placé a l'extrémité
de la curette. Le mineur prend ensuite une cartouche dans la-
quelle il enfonce unc aiguille de for ou de cuivre £ appelée
épinglette, qui luisertd placer cette cartouche au fond du trou;
puis, maintenant toujours U'dpinglette dans laxe dua trou, il
tasse autpur d’elle de Vargile ou hourre avec un bourreir B ou
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8 INDUSTRIES EXTRACTIVES,

tige ronde de fer portant sur le ¢té une cannelure danslaquelle
sc loge 1'épinglette. Quand le trou est rempli, l¢ mineur retire
T'épinglette avee pucauhon

c E B ¥ et dans le canal, qui reste
libre au milieu du trou, il
verse de la poudre ou place
des cannetles, qui sont des
petits rouleaux de papier en-
duits de poudre délayée et
séchée. 11 dispose alors &
Pentrée du trou une nieche
soufrée dont il enflamme .
Pextrémité. La combustion
se propageant dans le canal
réservé par l'épinglatte ar-
rive jusqud la cartouche; la
poudre senflamme, les gaz
produits par la combustion
de celle-ci font alors éclater
k. roche et la détachent de
la masse.

La mcche doit éire assez
longue pour que le mineur
ait le temps de se sauver et
de sc mettre & P'abri des frag-
ments projetés par la déto-
palion,

On se sert beaucoup au-
jourd’hui des fusées Bickford,
qui consistent en une car-
touche dans laquelle pénetre
une covde imprégnée de pou-
dre et autour de laquelle on
effectue le bourrage. Cette
corde est enflimmde a son
tic. 7. — Outils pour U'abatage  extrémité, brile peu & peu

de la poudre. et met le fcu la. cartouche.
F. Eleuret,— B, Bourroir.— E, Epinglettc. On emploie beaucoup aussi
— C. Curette. dans les iravaux de mines la

dynamite, substance d’un pou-
voir détonant bien plus grand que la poudre ordinaire, plus
déconomique et que lon fabrique actuelleruent dans des con-
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EXPLOITATION DES MINES ET DES CARRIERYS, b

ditions telles que son transport n’offre plus de danger. Onm
Vallume au moyen d'une capsule {ulminante que l'on en-
flanune par 1'étincelle électrique.

La position des coups de mine exige de la part des mineurs
de l'intelligence ct de 1'habitude, parce qu’il est difficile de
donner aucune regle a ce sujet.

Lorsque la roche attaquée n’est pas trop dure pour é&tre en-

L6, 8. — Abutage pur Figoies vl ¢ 1 puuure,

taillée facilement, la mdéthode la plus rapide consiste d fairc
une rigole a la partie intérieure du bloc que I'on veut déta-
cher (fig. 8}, puis 4 placer les coups de mine obliquement.
Souvent aussi on isole les blocs & détacher d’une autre ma-
niére. Le mineur creuse pres du sol une entaille profonde qu'on
appelle havage ou souchévement ({ig. 9), et s’engage au-dessous
en ayant soin de soutenir la masse par des étais; pendant ce
temps, un autre mineur, monté sur un chevalet, place des
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10 INDUSTRIES EXTRACTIVES.

coups de mine horizontaux, dont U'effet sera -d'opérer le raba-
tage, c'est-d-dirc d'ubaltre toute la partie situde entre le
havage et le niveau des coups de mine.

Maintenant que nous connaissons les principales méthodes
d’abatage des roches, nous allons passer en revue les plus ioi-
porlantes des industries extractives. Le sol de la France est

Fig. 9. — Abatage par havage et a la paudre.

excessivement riche, et, parmi les substances utilisables que
T'on y rencontre, nous citerons la pierre a batir ou pierre de
taille, le granite, le marbre, la pierre a plaire, la pierre &
chaux, V'ardoise, les calcaires pour ciments et chaux hydrau-
liques, les argiles pour la fabrication des briques, de la faicnce
ct de la porcelaine, la houille, la tourbe, le sel gemme, les
minerais métalliques. '
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PIERRE A BATIR

La pierre employée dans les constructions est une pierre
calcaire (carbonate de chaux) qui est trés-abondamment ré-
pandue en France, ou elle forme des bancs et des amas consi-
ddrables, qui sont en général régulierement stratifiés, ¢’est-4-
dire disposés par couclies, et alternent avec des lits d’argile, de
grés ou de sable,

Les carriéres de pierre de taille fournissent d'excellents ma-
tériaux pour l'architecture et donnent lieu & une exploitation
en général facile et peu coiteuse. Les pierres qu'on en extrait
peuvent s’obtenir en blocs de toutes dimensions et présentent

" I'avantage de se laisser scier, tailler et méme sculpter avec fa-
cilitd, tout en offrant une dureté et une résistance satisfaisantes.
Quoi qu’il en soit, toufes les pierres de taille ne présentent pas
ces qualités an méme degré. On distingue les pierres dures
et les pierres tendres, les pierres de linis et la roche. La pierre
dure ne se laisse scier qu’avec une scie sans dents et avec du
gres fin que on interpose entre la scie et la pierre. La pierre
tendre se laisse scier par la scie & dents. La pierre de liais a un
grain fin, homogene ; elle est exempte de corps éirangers. La
roche contient des grains de substances étrangeres, comme le
mica et le quartz, qui en diminuent la valeur.

Ajoutons qu'on appelle pierres nettes et pierres franches, les
pierres de bonne qualité qu'on fait entrer dans les parties exté-
rieures des bitiments; pierres de tibage, celles que leur coulcur
plus ou moins foncée et leur grain plus inégal ou plus grossier
font employer pour les fondations el les caves,

Les carrieres exploitdes en France sont trés-nombreuses, et
chaque jour il peut s'en cuvrir de nouvelles, tandis que d’autres
sont abandonnées. Nous citerons celles qui ont actuellement le
plus d’importance. Les carrieres de Tonnerre (Yonne) sont ou-
vertes depuis 18245 clles sont situdes & 10 kilometres de Ton-
nerre et fournissent annuellement de 3 4 4000 méatres cabes
d'une pierre que I'on expédie daus {oute Ja Frauce, et qu'on
exporte méme en Angleterre et en Belgique. Les environs de
Caen (Calvados) fournissent aussi une pierre i biitir tres-estimée
en France et en Angleterre : les principales carrieres de cette
région sont celles d’Allemagne, de la Maladrerie, d’Aubigny,
de Villers-Canivet, etc, La Lorraine a aussi fourni dans ces
derniers temps d’excellente pierre a bitir, qui a éié employée
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12 INDUSTRIES EXTRACTIVES.

aux travaux des Tuileries et & la reconstruction des ponts
nouveaux. Ce son}t les carrigres d’Enville (Meuse) qui la pro-
duisent; & ce groupe se rattache la pierre d’Alsace, dont la
principale exploitation est 3 Wasselonne. Les environs de Paris,
les départements de la Seine, Seine-et-Oise, Seine-et-Marne,
Aisne et Oise, possédent aussi des carriéres importantes.
Citons en outre les carrieres du Jura, des Alpes, de Sadne-
et-Loire, de lu KNievre, d’Angouléme et des environs de Bor-
deaux.

L’exploitation des carrigres de pierrve de taille se fait soit 3
ciel ouvert, soit souterrainement. Pour donner une idée dc
I'importance relative de ces deux modes d’exploitation, nous
dirons que le nombre des ouvricrs qui travaillent dans les car-
ribres a ciel ouvert était, d’aprés les derniers documents offi-
ciels, de 88 439, tandis que celui des ouvriers travaillant dans
les carrieres souterraines était de 21 848.

Exploftation a ciel ouvert. — Elle se pratique chaque fois
que le banc a exploiter n’est pas recouvert par une épaisseur
trop considérable de terres qu'il faudrait déblayer pour arriver
jusqu’a lui. Supposons, par exemple, que le banc & exploiter
vienne affleurer sur le flanc d'un coteau, on commence par
déblaver la terre qui recouvre la pierre. On profitera des fis-
sures naturelles du banc pour faire, soit au pic, soit a la lance,
des entailles verticales destinées & isoler les blocs : puis utili-
sant les fentes naturelles, appeldes délits, on fera des entailles
horizontales dans lesquelles on introduira des leviers ou des
coins qui permettront de détacher les blocs. On produira ainsi
un escarpenent ou espéce de muraille verticale contre Jaquelle
on élevera des échafaudages qui permettront de lattaquer de
la méme maniere et de s'enfoncer dans le banc en marchant
dans le sens horizontal.

Dans d’autres cas, au contraire, on s'enfoncera dans le banc
en sens inverse, ¢’est-a-dire dans le sens vertical. Pour cela,
on creusera d'abord au centre de la carriére une entiille ver-
ticale que l'on élargira en détachant les blocs sur ses c6tés = on
approfondira cnsuite cette entaille etl'on continuera Iexploita-
tion en s’enfongant verticalement et en élargissant la carriere
dans le sens horizontal, Celle-ci prend alors pcu a peu laspect
d'un amphithéatre & gradins. Cette derniere méthode est sou-
vent pratiquée dans les environs de Paris.

Exploitation seuterraine.— Ellc cst pratiquée chaque fois
que les banecs sont recouverts par une épaisseur trop considé-
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rabie de matériaux non utilisables, Elle donne licu d deux
méthodes tout & fait différentes,
La premiere se pratique chaque fois que la masse & exploiter

Fig. 10. — Treuil des carridres.
est homogtne, et que les banes de pierre ne sont pas séparés
par des couches de matériaux qu'on ne peut utiliser.
On commence par faire une galerie qui méne au milicu du
gite, puis on s’avance dans tous les sens & partir de Vextrémité
de la galerie, de manitre a creuser dés chanibres plus ou moins
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grandes, en réservant des piliers de 4 a 5 métres de ¢bté et sé-
parés 'un de Yautre par des distances, qui varient de 4 &
10 metres, suivaut la solidité des couches supérieures, appelées
toit. La méthode d’abatage cst la méme qu'a ciel ouvert. On
fait d’abord 4 la lance ou au pic des fenderies ou entailles ver-
ticales, puis des entailles horizontales, qui permettent d’isoler
et de détacher les blocs. Cette méthode est appelde méthode par
piliers tournés, parce que l'exploitation se fait en tournant au-
tour des masses que I'on veut réserver comme piliers.

Lorsque au contraire les bancs & exploifer sont séparés l'un
de I'autre par des conches de matériaux que l'on ne peut uti-
liser, on opere autrement. On creuse d’abord une galerie d'en-
trée et, quand on est arrivé en plein gite, on exploite en s’é-
tendant a droite, & gauche et en avant.

A mesure que l'on avance, on remblaye derriere soi avee les

matériaux inutiles : pour cela, avec les plus gros morceaux de
" ces debris on fait des piliers que I'on éléve graduellement et
qui sont appelés prliers é banes. L’intervalle des piliers est rem-
pli parles morceaux de plus petites dimensions, 11 est bien en-
tendu qu’on doit toujours ménager dans ces remblais e prolon-
gement des galeries qui donnent entrée dans la carriere et qui
lui servent d’issue pour le transport des produits extraits, Cette
meéthode est désignée sous le nom de méthode par remblais ou
par hagues et bourrages. )

Dans Y'exploitation souterraine des carriéres, il peut arriver
qu’on ait intérét, lorsqu’on est assez loin du point de départ, a
ne pas faire sortir les matériaux par les issues primitives; on
creuse alors & travers les couches, et de haut en bas, des puits
d’extraction par lesquels on remonte la pierre a I'aside de ma-
chines installées sur le bord du puits,

Aux environs de Paris, on emploie des appareils appelés
treuils (fig. 10), sur lesquels on agit & I'aide de grandes roues
a chevilles. Pour manceuvrer cette machine, plusieurs ouvriers
montent sur les chevilles comme sur une échelle : le poids de
leur corps force la roue i tournmer; la corde qui soutient la
pierre s’enroule sur le cylindre qui forme I'axe de la roue, la
pierre monte et, lorsqu’elle est arrivée au-dessus de 'orifice du
puits, on recouvre cet orifice de forts madriers sur lesquels on
la laisse redescendre.
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MARBRE, EXTRACTION ET POLISSA?GE

Le marbre est, comme la pierre i batir, une pierre calcaire,
mais plus compacte, d’'uhe structure cristalline et susceptible
de se laisser polir; c’est ce qui permet de U'employer pour la
vonfection des objets d'art et I’'ornementation de nos habita-
tions. Sa coloration dépend des substances qui accompagnent
le carbonate de chaux et se trouvent dissémindes dans sa
masse, '

La France est certainement un des pays les plus riches en
marbres : elle possede de nombreux gisements de cette sub-
stance et quelques-uns fournissent des espéces comparables,
sour la qualité et la beauté, aux marbres si célebres de la
Gréce et de U'ltalie. Malgré cette richesse de notre sol, l'indus-
frie du marbre n’a pris en France de sérieux développements
que depuis quelques années; jusqu'au commencement de ce
siecle, I'exploitation des carriéres avait lieu sous la direclion et
aux {rais de I'Etat, qui se réservait les marbres nécessaires
pour ses travaux et vendait le reste aux marbriers. Les parti-
culiers ne se sont engagés d’abord qu’avec timidité dans une
industrie exigeant l'avance-de capitaux considérables et qui
doivent rester improductifs pendant le temps assez long qui
s'écoule entre le monient ou comumence le travail d’extrac-
tion et celui ou le marbre est livré 4 la consommation. La mul-
tiplication des voies de comxmunication et le perfectionnement
des moyens de transport ont aidé au développement de cette
industrie, qui est maintenant trés-prospere.

On peut diviser géographiquement les rharbres francais en
six groupes principaux :

1¢ Le groupe du Nord, qui comprend les carricres et les ate-
liers situds dans les départements du Nord, du Pas-de-Calais,
des Ardennes et de la Meuse. Les carrieres du département du

"Nord (Marpont) fournissent un marbre de couleur foncée. Les
marbres de Boulogne sont plus clairs, de couleur grise coupée
par des veines blondes; ils comprennent les variétés désignées
cous le nom de marbre Napoléon, marbre Iunelle et marbre
rubané. Le département de la Meuse fournit un marbre appeld
chaline ou marbre de 1'Argonne, qui est trés-compact, trés-dur,
difficile & tailler, mais prenant bien le poli. C’est une luma-
chelle, ¢'est-a-dire un marbre formé de coquillages enveloppés
dans une pite calcaire.

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



43 INDUSTRIES EXTRACTIVES.

20 Le groupe de I'Ouest comprend des marbres trés-beaux,
compacts, exempts de défauts, prenant bien le poli et pou-
vant s'exploiter en trés-gros bloes. 11 en existe plusieurs va-
riétés de couleur grise, noire, rose et rouge. Nous citerons l¢s
carriéres de Sablé et de Joué-en-Charnie dans la Sarthe, celles
de Neuvillette et de Grez-en-Boueére dans la Mayenne.

3o Le groupe du Centre comprend les carrieres du ddéparte-
ment du Lot, de Lot-et-Garonne, de la Céte-d’Or, de la Nievre
ct de P'Allier. Les produits des carrieres de Lot-et-Garonne peu-
vent étre mis au nombre des plus beaux que nous possédions
en France : ce sont des marbres juunes d'une trés-belle cou-
leur, avec des tcintes tres-chaudes tirant tantdt sur le violet,
tantot sur le rose et présentant des veines blanches ou grises.
On peut joindre & ce groupe les carrieres du Jura.

Le Le groupe des Vosges, dont les principales carrieres sont
celles de Chippal et de Laveline (marbre blane), Vackenback
(marbre Napoléon ou brun rougedtre veiné de blancet de gris),
de Russ (marbre brun vert).

5° Le groupe des Alpes comprend les marbres des Hautes-
Alpes dont les carrieres principales sont celles de Chorges et de
Laur (noir veiné de jaune), Guillestre (marbre violet), Saint-
Crépin (trés-beau marbre noir), les marbres noirs de I'lsére, les
marbres jaunes et rouges violacés des Basses-Alpes.

6° Le groupe des Pyrénées est le plus important de toute la
France, tant pour I'ahondance que pour la qualité et la variété
des expeces. A ce groupe appartiennent les marbres blanes de
Saint-Bdat (Haute-Garonne), les marbres si variés de couleurs de
la vallée de Campan, de Barousse (Hautes-Pyrénées), de la
vallée d’Aspe (Basses-Pyrénées), les marbres rouges de Caunes
dans I’Aude, etc.

La Corse et U'Afrique fournissent aussi des marbres trés-
estimés. '

Le prix des marbres dont nous venons de donner la nomen-
clature est trés-variable : en blocs, il varie de 80 fr. & 800 fr.
le metre cube.

Fxtraction du marbre. — Les carriéres de marbre sont
le plus souvent exploitées i ciel ouvert. Quand il s'agit de marbre
ordinaire et cn couche épaisse, U'extraction se fait & 'aide de
coups de mine, et les blocs détachés par I'explosion de la poudre
subissent dans la carriere un premier sciage, qui a pour but de’
les débiler etde lesrendre d'un transport plus facile. Il s’exécute
A l'aide de scies de fer et sans dents. On interpose, entre la scie
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¢t la pierre, Qu grés pulvérisé que on arrose et qui, se tron-
vant pris entre la scie et le marbre, use celui-ci.

Quand le marbre est plus fragile, d’une qualité supérieure ct
qu'il y a par suite intérét a ne pas donner lieu a des fragments
nombreux et petits, on débite les blocs sur la roche elle-méme
et on les en détache a l'aide de la scie et de coins enfoncés au
marteau dans des entailles pratiquées 4 la pointerolle. 11 est
évident que lersqu’on veut emplover ce dernier procédé, il faut
ou que l'exploitation déja commencée ait donné lieu a des
excavations qui permettent le mouvement de la scie, ou qu'on
ait creusé des entailles plus ou moins profondes destinées &
isoler le hloc.

Sciage et polissage du marbre. — Les blocs extraits et
débités dans les earriéres sont ensuite transportés & U'usine ol
doit se faire le polissage du marbre, Ils y subissent d’abord un
second sciage qui les divise en tranches plus ou moins épaisses.

Cette opération se fait souvent & I'aide de chéssis garnis de
plusieuss lames de scie et mis en mouvement soit par une chute

b1, 14, — macllne & 8CIEr lo JudlruLe.

d’cau, soit par une machine & vapeur. Ces chissis (fig, 11) sont
de grands rectangles de bois dansl'intérieur desquels dn monte,
POIRE, 2
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parallélement aux grands edtés, des lames de scie, dont l'in-
tervalle dépend de Y'épaisscur que l'on veut donner aux tran-
ches de marbre. L’'un des pctits cités du cadre est articuléd
avec une tige mise en mouvement de va-et-vient horizontal par
la machine motrice. L'ouvrier qui dirige cette opération jette
de temps en temps dans les traits de scie un peu de grés pulvé-
risé qu’il arrose avec de l'eau. Ce travail est plus ou moins
long suivant la dureté du marbre ; en général, la scie ne s’en-
fonce pas de plus d’un centimetre par heure.

On comprend que ce sciage ne parvienne pas 4 donner des
surfaces parfaitement planes; elles sont en général plus on
moins irrégulieres et doivent éire dressées. Quand il s’agit de
pelits morceaux, l'ouvrier dresse les surfaces en froftant deux
plaques de marbre 'une contre I'autre ; elles susent récipro-
quement et les inégalités s'aplanissent. En grand, ce travail est
exdcutd mdcaniquement, soit cn faisant frotter deux plaques
I'une contre l'autre, soit en frottant la plaque & dresser avec
une plaque de fonte. Dans le second cas, on emploie souvent
une machine qui promeéne, a la surface du morceau a dresser,
que Ton a fixé au plitre sur un massif en magonnerie, une
plaque armeée sur sa face inférieure de disques en fonte. La
machine donne & cette plagque un mouvement que l'on peut
comparer A celui de la main d’'une personne qui nettoie une
glace ou une vitre. Pendant ce mouvement, on jette sur le mar-
bre de'ecau et du gres dur & gros grains; par le frottement des
disques et du gres le marbre s'use et se dresse.

Au bout d'une heure et demie en général, le dressage étant
terminé, on procede au doucissage, qui est un commencement
de polissage; il s'effectue avec du grés & grains plus fins et plus
tendres. Le polissage se fait ensuite A 'aide de la méme ma-
chine, dans laquelle on substitue a la plaque garnie de disques
de fonte une plaque garnie de tampons de chanvre. Le gres
cst remplacé par du plomb rapé ct par de I'émeri plus ou
moins fin,

Le polissage se fail encore i la main dans beaucoup d’éla~
blissements. L’ouvrier frofte d’abord & I'eau avec des morceaux
de gres; il continue avec un grés artificiel appelé rabat, puis
emploie la pierre ponce, qui efface les rajes du rabat. A la ponce
succedent 1'émeri, le plomb ripé et Ia potée d’étain, que
Jes ouvriers proménent successivement 4 la surface du marbre,
a l'aide de tampons formés de bandes de toile rouldes en
cylindre=g
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Le polissage mécanique demande heaucoup moins de temps
que celui qui se fait & la main : aussi U'emploic-t-on de préfé-
rence dans les grandes exploitations.

Quand le polissage est {ini, on nettoie les surfaces et 1'on
augmente le brillant & I'aide de I'encaustique.

GRANITE

On appelle granite une roche qui renferme trois corps diffé-
rents, que I'on désigne sous les noms de quartz, feldspath ct
mica. Dans certaines Iocalités, il est susceptible de se décom-
poser et de sz désagréger sous linfluence des agents atmo-
sphériques; mais, en général, il est d'une dureté et d’'unc
inaltérabilité qui le rendent précieux pour les comstructions
monumentales et le font employer pour dalles et bordures
de trottoirs, marches d'escaliers, jetées de port, meules, ctc.
L’étendue des masses de granite permet d’ailleurs d'y tailler
des blocs, dont les dimensions ne sont limitées que par les
forces dont on dispose pour les déplacer.

En France, les carrieres les plus riches sont celles des Vosges
et de T'Ouvest. Le granite des Vosges provient principalement
de Cornimont et de la vallée de la Bresse. Dans l'ouest de la
France, on exploite des granites gris fortement micacés et &
grains fins : tels sont ceux de Vire, de Saint-Brieuc, de Sainte-
Honorine, le granite blanc & petits grains du Bois-de-Gast, pres
de Saint-Sever. Tous les granites dec Normandie et de Bretagne
sont homogenes et compacts : ils se taillent avec facilité, sur-
tout lorsque le grain est fin, et se laissent débiter en larges dalles
pour trottoirs. Le nombre d’ouvriers employés sur les cites &
cette industrie est d’environ 1500.

L’exploitation du granite se fait & ¢fel ouvert; les blocs se
dégagent & I'aide de coins, et les outils employés pour la taille
sont des pics, des pointerolles, des masses et des marteaux.

Le metre cube de granite rendu & Paus revient de 160 &
200 francs.

¢rEs, MEULIERES

La pierre gumrdlemcnt ddsignde sous le mom de grés se
compose de grains de sable, ou szlwe, réunis enire eux par un
ciment naturel. La consistance du grés est tres-variable; quand
il est dur, compact, il sert aux constructions, au pavage, au dal-
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lage des trottoirs. Nous citerons : 4° les gres de Fonfainebleau,
de Palaiseau, quisont employés au pavage dans tout le nord de
la France, a Paris, elc.; 2° le grés rouge, le grés bigarré, le grés
des Vosges, si abondants dans ’est de la France, qui donnent
des pierres d’excellente qualité pourla construction des édifices,
pour le dallage des trottoirs, le pavage des rues, etc.; 3°le
grés houiller, qui sert, ainsi que le gres rouge, i la fabrication
des meules employées pour user ou pour polir les corps durs.

L’extraction du gres n'offre rien de particulier; elle se fait,
en général, a ciel ouvert et par des procéddés analogues & ceux
que I'on emploie pour le granite.

Nous citerons encore comme application des pierres siliceuses
T'usuge des pierres meulieres de la Ferté-sous-Jouarre, qui sont
formeées par un calcaire siliceux présentant toutes les qualités
d’une bonne meule & moudre le grain.

La pierre meuliere est aussi exploitée dans la Brie et dansla
Beauce comme pierre de construction. Elle est dure, ldgere,
inaltérable, absorbe facilement le mortier, se l'incorpore ct
en devient inséparable. Unie aux ciments, elle forme des bétons
qui permettent de monter des galeries d'égout de 6 metres d'ou-
verture. La meulitre constitue le fond de toates les constructions
exdéculées par les services publics a Pavis.

ARDOISE

On désigne sous le nom d’ardoisc unc roche argileuse de cou-
leur gris violet plus ou moins foncé. Elle a une structure la-
melleuse et feuilletée qui permet de la diviser en plagues qu'on
peut employer pour la couverture des ddifices. Son inaltérabi-
lité a I'air et 4 'humidilc la rend propre & cet usage. Elle est
employée avec succeés pour les carrelages et revitenients de
salles de bains, de laiteries, de lampisteries, pour la fabrieation
des mangeoires d’écuries, des tables de billard, efc.

La qualité del'ardoise est du reste freés-variable. L'ardoise
pyriteuse, qui contient du sulfure de fer, est altérable, parce
que ce sulfure s’oxvde & 1'air et devient pulvérulent. Celles dont
la masse est poreuse s'impregnent de 'eau des pluies, et la
moindre gelée suffit pour les briser; elles ont de'plus l'incon-
vénient d’étre perméables. En général, il faut choisir Pardoise
dont la surface est lisse, la structure homogene et serrée, la
couleur foncée. On peut se rendre compte de la qualité par
une expirience fort simple, gui consisle & immerger la pierre
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verticalement dans 1'eau, de maniere qu’elle n'y plonge que
jusqu’au tiers ou & la moitié de sa hauteur. Si, au boutde vingt-
quatre heures environ, l'extrémité supérieure est parfaitement
seche, 'ardoise sera jugée bonne et d'une compacité suffisante ;
dans le cas contraire, elle devra étre rejetée, I'ascension de
I'eau dans la masse en démontrant la porosité.

L’ardoise est abondamment répandue dans la nature. En
France, les gisements les plus importants sont ceux des envi-
rouns d’Angers et ceux du département des Ardennes. On en
trouve aussi dans le Dauphiné, la Correze et 1a Seine-Inférieure.

L'exploitation de 'ardoise se fait tantdt & ciel ouvert, tantét
souterrainement. Nous déerirons les procédés d'extraction em-
ployés dans I’Anjou et dans les Ardennes.

Ardoisiéres d’Angers. — L’exploitation des carricres des
environs d’Angers a longtemps été faite & ciel ouvert, de la
maniére suivante :

La couche d’ardoise s'étend du nord-ouest au sud-est; elle est
recouverte d'une couche de terre végétale et d’argile, qui pro-
vient de la décomposition de I'ardoise et dont1'épaisseur a jus-
qu'a 18 meétres. On comnience par déblayer cefte couche, ap-
pelée cosseysur I'étendue que doitavoir la surface de la carriere.
A mesure que l'on déblaye et qu'on enléve la cosse, on dresse
sur les bords de 1'excavation et du cité de 'ouest, par exemple,
un systeme d’échafaudages excessivement solide, dontles pieds
reposent sur des paliers disposés le long du talus, de 5 metres
en 5 metres. Cet échafaudage permettraddes chariots de venir
chercher sur le bord de la cavricre 'ardoise extraite. Lorsqu’on
a afteint la couche exploitable, on y ereuse une rigole de
3 métres de profondeur, de 1 métre de largeur et se terminant
en coin. Celte tranchdée s’appelle foncée. Cette foncée devient
le point de départ d’'une exploitation par gradins qui est ana-
logue & celle que nous avons vu pratiquer pour la pierre a batir.
Les blocs que I'on détache des hords de la tranchée se brisent,
au moment de leur chute, en morceaux plus petits appelés
crenons, que ’on subdivise au moyen de coins et de pics.

Les fragments oblenus sont placés dans des caisses appelées
bassicots, qui sont remontées a la surface a 1'aide de machines
installées derriere les échafaudages dont nous avons parlé. Ces
bassicots viennent vider l'ardoise qu’ils contiennent dans des
chariots qui I'emportent aux atcliers de fendage.

Depuisune vingtaine d’années, on pratique aussi, aux environs
d’Angers, 'exploitation souterraine, afin d’éviter les frais de dé-

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



22 INDUSTRIES EXTRACTIVES,

couverture. On peut ainsi atteindre jusqu'a une profondeur de
250 meires, et,  mesure que cette profondeur augmente, la
qualité de I'ardoise devient meilleure.

Dans cette méthode, on creuse d’abord un puits vertical
dont la section a 5 metres sur 3 ; arrivé a la profondeur ou l'on
veut exploiter, on pousse dans la roche quatre galeries & angle
droit sur une longueurde 40 metres environ, Ces galeries de-
viennent le point de départ d’'une exploitation par foncées sem-
blable & celle qui se fait & cicl ouvert. Cette exploitation donne
lieu & la formation de vastes chambres souterraines ol I'ardoise
est aballue, puis mise dans les bassicols. Ces bassicots servent
aussi au transport des ouvriers. Quand la couche est épuisée i
un certain niveau, on approfondit le puits et I'on exploite un
second étage de chambres souterraines au-dessous des pro-
mieres.

Ardoisi¢éres des Ardenmes. — Dans les Ardennes, l'ex-
traction de l'ardoise =e fait dans trois centres principaux, qui
sont par ordre d’importance : 1° Fumay et Havbes; 2° Rimogne
et Harcy; 3° Deville et Monthermé.

Les couches d’ardoises y sont assez tourmentées, elles pré-
sentent des replis nombreux ; leur épaisscur est variable ainsi
que leur qualité. Ellessont traversées par des fentes naturelles,
nommé€es accidents ou avantages, qui facilitent I'extraction de Ia
pierre. Si elles sont trop nombreuses, 'ardoise n’est plus ex-
ploitable : les ouvriers donnent a ces accidents des noms diffé-
rents,

L’'exploitation dansles Ardennes se fait souterrainement parce
que les couches ardoisieres y sont trés-inclinées et recouvertes
d’'une masse énorme de roches que 1'on ne peut songer i en-
lever. On fait ici ce qui se pratique dans beaucoup de cas sem-
blables : on creuse, suivant l'inclinaison du gite, yne galerie
inclinée qui servira a 'extraction des produits, Quand on est
arrivé & une profondeur ot I’ardoize n’est plus altérée par les
agents atmosphériques, on dispose de chaque coté de la gale-
rie des chantiers dans lesquels on abatla pierre par deux mé-
thodes différentes que nous ne décrirons pas.

Les morceaux d’'ardoise débités dans les chantiers sont trans-
portés jusqu'd la galerie inclinée ; 1a, ils sont chargés sur de
petits wagons qui roulent sur un.chemin de fer établi dans Ia
galerie, et ces wagons sont remorqués et amenés au jour par
un cible qui s’enroule sur un treuil mis en mouvement par une
machine a vapeur. Autrefois le transport des blocs se faisait &
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dos ¢’homme ; maintenant ce travail pénible est abandonné
dans presque toutes les ardoisiéres des Ardennes, et 'on a in-
stallé des machines & vapeur pour I'extraction des produits. Les
ouvriers ne pénétrent jamais dans les travaux par les wagons
qui roulent sur la galerie inclinée, car si le cible se rompait,
il en résulterait de terribles accidents. Ils descendent & V'aide
d’échelles ou d’escaliers. A Fumay, on établit généralement des
escaliers que l'on taille dans 'ardoise ou que 1’on ménage au
travers des remblais; & Rimogne, ol les couches sont plus in- |
clinées, on se sert d’échelles.

L'aérage de la mine et I'extraction des eaux qui s’infiltrent
A travers les couches se font a P'aide de moyens que nous dé-
crirons plus tard A propos des mines de houille.

Fendage de l'ardoise. — Le schiste ardoisier extrait par
T'une des méthodes précédentes est livré aux ouvriers du jour,
qui sont chargés dele diviser et d’en faire des ardoises.

Au lieu de tailler les ardoises 4 ]a main, on se sert depuis
plusieurs années d'une machine fort simple, qui se compose de
conteaux verticaux disposés suivant la forme que 1’on veut ob-
tenir. La lame d’ardoise, ou fendis, est placée au-dessous de
ces couteaux et, par un mouvement qui leur estimprimé avec
le pied ou avec la main, on coupe la lame schisteuse d’un seul
coup, comme avec un emporte-piece; un enfant peut ainsi
faire 800 ardoises par heure.

Les ardoises fabriqudes sont divisdes en classcs d’apres leurs
qualités et leurs dimensions : lesardoises d’'Angersont le grain
plus fin que celles des Ardennes, mais ont moins de solidité.
Les premieres durent de vingt & trente ans, les secondes de
quatre-vingt-dixa cent ans.

CHAUX ET CIMENTS

Les matériaux de construction que nous avons étudids jus-
qu’ici nous sont livrés par la nature préts & étre employés ; il
en est d'autres, comme la chaux, le plitre, et les ciments, qui
doivent éire préparés al'aide de procédés spéciaux.

Fabrication de la chamx. — La chaux provient de la dé-
composition par la chaleur du carbonate de chaux ou calcaire
que la nature nous offre en si grande abondance. On emploie
surtout pour la fabrication de ce corps les calcaires qui sont-
reudus impropres aux constructions par le défaut de compacité,
de dureté ou par l'eau qu’ils renferment. Telles sont, par
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exemple, Ia craie de Paris, celle du département de la Somme,
e Saint-Jacques en Jura, la pierre dure de Chateau-Landon.

L’extraction du calcaire destiné a celte industric se fait par
des méthodes analogues & celles que nous avons décrites pour
la pierre a bitir; souvent c’est & ciel ouvert, dans d'autres cas
souterrainement, comme a Meudon aux environs de Paris.

Quand Pexploitation est souterraine, elle se fait souvent par
la mérhode des galeries et piliers. Elle consiste a creuser un
systeme de galeries croisées qui doivent étre protégées contre
les éboulements 4 I'aide de boisages, dont nous indiquerons la
disposition & propos de Vextraction de la houille. La matiere
extraite des galeries est portée au dehors de la carriere a 'aide
de petits chemins de fer souterrains qui viennent aboutir sur
le flanc des coteaux ou & des puits verticaux. Lorsqu'un niveau
est exploité, on attaque la tranche supérieure de Ja méme ma-
niére, en ayant soin de laisser entre les deux étages un sol in-
termédiaire et de faire correspondre les piliers ot parois des
galeries d'un étage a ceux de l'étage inférieur, afin d’éviter
T'écrasement des travaux.

La pierre A chaux, une fois extraite de la carriére, doit étre
portée & une tempdrature assez élevée pour que la décom-

N
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Fmw. 12, — Four a chaux & cuisson intermittentc.

position ait lieu. A la température emplovée, 'acide carbonique
du carbonale de chaux quitte la chaux, se dégage a I’état de
gaz ct laisse une maticre solide appelée chaux vive. Celte opé-
ration se fait dans des fours a chaux dont la disposition varie.

8
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Les ung, dits fours de campagne, sont des cylindres de briques
que Yon revét d’argile pour éviter la déperdition de chaleur;
on les remplit de pierre 4 chaux que I’on chauffe avec du bois.
Il yen a d’autres d’'une installation plus coGteuse, mais plus
convenable. Ils sont de forme ovolde (fig. 12) et garnis A U'inté-
rieur de briques réfractaires. Pour les charger, on fait, au-

- A IS
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Fig. 13. — Four 4 chaux & cuisson continue.

dessus ae la grille sur laquelle est le combustible, une espéce
de voite avec de gros morceaux de pierre a chauxetl’'on acheve
de remplir le four avec des morceaux de moins en moins gros.
On briale dans le foyer des fagots, des broussailles ou de la
fourbe. Lorsque la cuisson est terminée, on décharge le four.
On voit donc que 'opération est intermittente.

Les fours dity coulants fonctionnent d’une maniére contfinue et
par conséquent sont plus économiques. lls sont employés dans
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la Mayenne. La pierre & chaux ef le combustible y sonl chargés
par couches alternatives. A mesure que la chaux est cuite, elle
est défournée par le bas du four, fandis que par l'orifice supé-
rieur on ajoute de nouvelles charges de calcaire et de com-
bustible (fig. 13). On voit que dans ce procédé la cuisson est
continue et qu'on n’a jamais besoin d’arréter le fen pour re-
charger le four.

Usages de la chaux. — La chaux obtenue dans ces diffé-
rents fours est emplovée A la confection des mortiers. Cet emploi
repose sur la propriété qu’'a la chaux de s’emparer de l'eau
avec laquelle on la mélange, de former avec elle une pite
plus ou moins liante qui reprend de l'acide carbonique alair
et se solidifie en se transformant en carbonate de chaux. On
comprend que si 'on met entre deux briques ou entire deux
pierres & unir une pite de chaux, cette solidification se fera
la longue et le carbonate formé servira de lien entre les deux
pierres ; mais comme la chaux subit alors un retrait considé-
rable, on la mélange avec du sable qui, séparant les grains de
chaux, empécherale retrait et contractera avec eux une grande
adhérence. Ce mélange, appelé mortier, se solidifiera & la
longue et établira un lien entre les pierres ou les briques dans
l'intervalle desquelles on 'aura placé.

Les chaux se divisent en chaux aériennes et chaux hydrau-
liques. Les chaux aériennes se solidifieut par 'action de 'acide
carbonique que contient l'air et sont employées pour les con-
structions aériennes; elles se divisent ellesmémes en chaux
grasses, qui forment une péte liante, donnent d’excellents mor-
tiers, et en chaux maigres, qui fournissent avec ’cau une pate
moins liante et des mortiers de qualité inféricure. Cette diffé-
rence provient de la composition des calcaires employés & la
cuissonl.

Les chaux hydrauliques sont obtenues par la cuisson de pierres
4 chaux renfermant une certaine quantité d’argile; elles jouis-
sent de la propriété préciense de se solidifier sous l'eau et
forment avec le sable des mortiers hydrauliques employés avee
avantage dans la construction des ponts, des canaux, des
citernes. Vicat a montré qu'on peut faire artificicllement de
la chaux hvdrauligne en cuisant un mélange de craie et
d’argile. Cette industrie est pratiquée en grand & Meudon.

. La chaux est employée encore & l'épuration du gaz de
I'éclairage, dans les savonneries, les raffineries de sucre, les
tanneries, etc., etc.
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Ciments, — Ou appelle ciments des chaux tellement hydrau-
liques qu’elles n’ont besoin que d'étre gichées avec'une quantité
d’eau convenable pour sesolidifier presque immédiatement. Ces

" ciments proviennent de la cuisson de calcaires suffisamment
argileux : nous citerons Je ciment de Vassy, qui est vendu et
expédié dans toute la France et & I'étranger; lc ciment de
Roquefort employé dans tout le midide la France; les ciments
de Grenoble, de Moissac, d’Antony, de Saint-Dié, de Chartres,
de Montélimar, de Vitry, de Boulogne-sur-mer. Leurs qualités
différentes proviennent de la composifion chimique des cal-
caires qui les ont fournis. Ils sont tous obtenus en cuisant la
pierre, et la cuisson est suivie de broyages et de tamisages.

MM. Demarle et Lonquety fabriquent a Boulogne-sur-mer un
ciment appelé ciment de Portland, qui a des qualités précieuses.
Cette matiére sert non-seulement pour faire des joints de ma-
connerie, mais pour faire des revétements de mur, des dallages,
des marches d'escalier, etc. Le cimuent de Portland anglais est
obtenu par la cuisson d’'un mélange d’argile et de craie : Ie
Portland de Boulogne est fait avec un calcaire argileux venant
de Neufchitel, et a sur le précédent I'avantage d’avoir une
composition beaucoup plus fixe.

PLATRE

Le platre est une matiére plastique usitée dans les construc-
tions, en agriculture et pour le moulage des objets sculptés. On
T'obtient en chauffant dans des fours le sulfate de chaux natu-
rel, ou gypse, qu’on rencontre en assez grande ahondance dans
la nature et qu'on désigne sous le nom de pierre g pldatre ou
plitre cru. Le gypse contient naturellement de I'eau, et la cha-
leur & laquelle -on le soumet lui fait perdre celle eau et le
transforme en plitre. Le gisement le plus important, celui qui
donne le meilleur plitre, est aux environs de Paris. Saint-
Maur, Montreuil, Gagny, Ménilmontant, Belleville, Montmartre,
Argenteuil, Franconville, Herblay, Creil et Yaux forment une
chaine de petites collines dans lesquelles le gypse est abondant
et facile & extraire, Les carrieres des environs de Paris alimen-
tent tout le nord de la France. Le Midi est principalement
approvisionné par les gypses de Saint-Léger-sur-Dheune et de
quelques autres points du département de Sadne-et-Loire. Les
gypses du Puy-de-Déme, de la Cote-d’Or et des environs d'Aix
fournissent encore d’une maniére notable 4 la consommation,
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L’extraction se f{ait & ciel ouvert chaque fois que la couche qui
surmonte le gypse n’est pas trop épaisse. Dans le cas contraire,
Vexploitation se fait par carriéres souterraines.

Le gypse se présente aux environs de Paris sous une épaisseur
considérable : une des couches a 25 metres, mais elle n'offre
pas partout les mémes caractéres. Tantdt la roche est assez
tendre pour étre attaquée au pic par 'ouvrier, qui pratique un
souchévement et des entailles latérales obliques, de manitre
A isoler la muasse & extraire que l'on détache a I'aide de coins;
tantot Ia pierre est assez dure pour qu’il y ait avantage & em-
ployer la poudre. Quand I'exploitation ne peut étre faite 4 ciel
ouvert, on creuse des galeries et des excavations en ménageant
des piliers qui servent & soutenir le toit.

La pierre a platre extraite des carricres est portée aux usines
ol se fait la cuisson. Cette cuisson s’opére généralement dans
des fours formés de trois murs surmontés d'une couverture en
tuiles & claire-voie, soutenue par une charpente qui est en bois
’ su en fer, suivant qu’elle est
placée a une hauteur plus ou
moins grande au-dessus du sol
(fig. 14). On dispose entre ces
trois murs une masse & peu
prés cubique de mwoellons en
plitre cru : les plus gros for-
ment, sur un carrelage en pla-
quettes minces de la méme

: pierre & platre, plusieurs voiltes
Fig. 14. — Four & platre. construites & sec, au-dessus
desquelles on charge la pierre
en fragments de moins en moins gros & mesure qu'on éléve.
Le chauffage se fait au moyen de branchages de bois sec. Au
bout de dix & douze heures de chaulfe, le gypse a perdu une
grande partie de son eau, et la transformation en platre est
opérée. On décharge le four, on pulvérize les morceaux sous
les meules et I'on tamise la poussiére. La cuisson de la pierre
4 platre peut s'opdrer dans des fours coulants comme ceux
que nous avons décrils pour la chaux,

Quant il s’agit du platre employé par les mouleurs, on cuit
la pierre & plitre dans des fours de houlangers.

Usages du platre. — Les usages du plitre sont fondés sur
la proprié¢té qu'il possede de se solidifier etde former avec 1'eau
une masse dure et compacte, Sil'on giche avec 'eau un peun
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de plitre en poussiére, il s'empare & nouveau de l'ean dont
la cuisson l'avait privé et forme avec elle un corps dur et
solide. Aussi emploie-t-on le platre pour faire des enduits a la
surface des murs, pour faire des plafonds, pour sceller le fer
dans la pierre, etc.

Les mouleurs £’en servent pour reproduire des médailles, des
figurines, des statueites. Apres 'avoir gdché avec une quantité
d’'eau suffisante pour en faire une bouillie claire, ils le coulent
dans le moule en creux de l'objet & reproduire; le platre se
solidifie en se gonflant, et, griace 4 ce gonflement, remplit bien
le moule et en épouse tousles détails. Quandil s'agit de certaing
objets, d'une statuette par exemple, le moule se compose de
deuy parties que l'on juxtapose et qu’on maintient unies entre
elles : aprés la solidification, on sépare les deux parties qui
laissent voir la statuetie reproduisant tous les détails du moule.

CHAPITRE II
COMBUSTIBLES
Houille ou charbon de terre. — Coke. — Tourbe ct charbon de bois.
HOUILLE

Origine de la houille.— On donne le nom de houtlle ou de
charbon de terre 3 une substance charbonneuse qui se trouve en
masses considérables dans le sein de la terre, et qui est, pour
I'industrie comme pour I’économie domestique, un précieux
combustible.

On explique sa formation de 1a manisre suivante @ La terre
a subi, & des époques trés-reculées dans les dges géologiques,
de fréquents aflaissements qui eulouissaient sous les eaux de
grandes masses de végétaux. Ces végétaux subissaient alors au
niilieu de I’eau un phénomeéne de décomposition analogue &
celui que nous observons encore de -nos jours et qui donne
naissance & la fourbe. La houille ne scrait done qu'une
espece de tourbe, d’origine trés-ancienne; elle ne sest pas
formée d’'une maniere continue; dans l'intervalle de temips qui
séparait les affaissements, se déposaient, au milien des eaux,
des roches plus tard recouvertes de nouvelles couches de
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houille. C'est ainsi que l'on explique la superposition de veines
quelquefois trés-nombreuses en un méme lieu et séparées par
des couches de roches.

Les différences qu’elle présente avec la tourbe ou celles
qu'offrent ses différentes variétés sont dues aux actions que
Iui a fait subir le foyer calorifique qui existe au centre de la
terre.

Sans étre aussi riche en houille que I'Angleterre, la France
est cependant encore un des pays les plus privilégi¢s pour la
quantité de ce précieux combustible que renferme son sol. Le
tableau suivant donne, en chiffres ronds, I'étendue des terrains
houillers en Europe et leur production pendant une des der-
nigres années :

Hectares. Tonnes.
Angleterre............ 1570000 98 000 000
Prusse, Suxc, Bavitre. .. G600 000 20 000 000
France. v vnane. o 350000 12 600 000
Belgique............ . 150 000 11000000
Autriche, Boliéme...... 150 000 3000000
LEspagne. ............ 150 000 400000

La houille est, avec Ie fer, la principale richesse minérale
de la France, qui possede 71 bassins houillers exploités dans
quarante-quaire départemuents. D’aprés les derniers documents
officiels, les 71 bassins ont, en 1867, produit 127 386 863 quin-
taux métriques de houille, ayant au lieu de production une
valeur de 155812909 fr., ce qui donne pour le prix du quintal
métrique 1 fr. 20 c.; en 1860, la production n’était que de
83036 818 quintaux métriques, et en 1852 de 49039 300. En
1867, le nombre ‘des ouvriers employés 4 Yexiraction de la
houille était de 82501.

Tous les bassins sont loin d’avoir la méme importance; nous
citerons seulement :

1° Le bassin de la Loire, qui est le plus important. Une
trentaine de couches ayant ensemble 50 metres environ d’épais-
seur y donnent le meilleur combustible du continent; la plus
forte couche, dite la grande masse, mesure jusqu’d 12 meires
d’épaisseur. Le bassin de la Loire fournit plus du quart de
la production nationale; en 1864 (1), il a fourni 31 925295
quintaux.

(1) Les documents détaillés que publie I'Administration des mines
ne vont pas au deld de l'année 1864.
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20 Le bassin du Nord, qui s'éiend dans les départements du
Nord et du Pas-de-Calais, a eu, en 1864, une production pres-
que égale i celle du bassin de la Loire; elle a été de 31 406 827
quintaux : les couches sont nombreuses, mais peu épaisses.
Nous citerons la compagnie d’Avzin, qui est la plus importante
¢t la plus ancienne du bassin du Nord. Elle a été fondée en
1757 par le comte Desandrouin; elle occupe aujourd’hui
12000 ouvriers, et la direction générale de l'exploitation est
confiée & M. de Commines de Marsilly, ingénieur des mines,
déjh connu dans la scicnce par de remarquables travaux sur
Iz houille.

3" Le hassin duGard, que Uon counait de temps immémorial
comme ceux ol le combustible affleure a la surface du sol, mais
qui est resté longtemps sans importance. Les houilleres d’Alais
appartiennent A ce bassin, qui, en 1864, a fourni 11 805156
quintaux.

Le Le département de Sadne-et-Loire, ou l'on trouve les
mines d'Epinac et de Blanzy. La produclion §’y est élevée, en
1864, & 3627400 quintaux.

5° Le département de I'Allier, qui a produil, la méme an-
née, 8 4106 580 quintaux.

6° Le département de la Haute-Sadne, dont la preduction a
été de 2159 755 quintaux.

7° Le département de la Moselle, qui a produit 407 010 quin-
taux.

8° Le département de la Nievre, qui a produit 1 021 760
quintaux. .

EXTRACTION DE LA HOUILLE

L'extraction de la houille exige destravaux considérables;
leur exécution immobilise des capitaux dont I'importance va
chaque jour en croissant et que 'on peut évaluer en France &
plus de 300 millions de francs.

On peut diviser les travaux exécutés dans les houilleres en
travaux préparatoires et travaux d’exploitation proprement dits,
mais les uns et les autres doivent étre précédés de travaux de
recherche. . .

Travaux de rccherche. — Lorsque les considérations
géologiques, tirées de 1'observalion des couches du sol, font
supposer V'existence de la houille en un lieu donné, il faut,
avant de commencer les travaux préparatoires, s’assurer de
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I'existence des gites et recueillir autant de donnédes que pos-
sible sur leur nature, leur profondeur et leur puissance. A cet
effet, on opere des sondages, que I'on poursuit jusqu’a ce qu'on
rencontre le terrain houiller, ou que I'apparition de couches
inférieures démontre l'absence de ce terrain au lieu de son-
dage. C’esl ce qui constitue les travour de recherche.

Le sondage se fait 4 l'aide d’appareils connus sous le nom de
sondes. Ils se composent d’'un anneau tournant, appelé téte,
auquel on suspend des tiges de fer ou de hois
qui le relient aux outils chargés d’attaquer et
de briser la roche. Ces tiges sont assemblées
bout & bout, et leur nombre va croissant &
mesure que la profondeur du trou augmente.
On se sert d'outils agissant soit par percussion,
soit par rotation.

Ceux qui agissent par percussion sont exclu-
sivement réservés pour traverser les roches
ayant une certaine dureté; on leur donne le
nom de trépans, burins ou ciseauw. — La partie
supérieure du trépan (fig. 15) est vissée dans
la derniére tige : un balancier, m par unc
machine & vapeur ou par tout autre moteur,
souléve les tiges et le burin; lorsque celui-ci
est arrivé & une certaine bauteur, il est aban-
donné a lui-mgme, tombe et vient heurter de
tout son poids le fond du trou, qu’il entaille.
Le balancier redescend alors; les tiges, par
un mécanisme spécial, ressaisissent le burin
qui s'éléve de nouveau pour retomber encore.
A chaque mouvement, ouvrier qui dirige la
tige la fait lourner d’un certain angle pour que
le burin ne tombe pas toujours a la méme
place. Les débris de roche broyés forment avec
leau, que I'on entretient toujours au fond du
trou, des boues qui s’enlevent & l'aide d'un

Fie. 15. cylindre & soupape que 1'on visse & la place du
Trépan auburin.  f{yrin,

Dans les 4errains tendres et friables, on se
sert quelquefois d’outils agissant par rotation ; ce sont des tariéres,
qui font Peffet de vrilles on de vilebrequins.

Les sondages durent quelquefois trés-longtemps, par suite de
la rupture des trépans qui s'engagent dans la roche et dont on

f
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ne retive souvent les débris qu'avee une trés-grande difficulté
et & I'aide d’outils spéciaux.

Travaux préparatoires. — (Quand les travaux de recher-
ches ont établi I'existence de ]a houille en un point donné, on
peut commencer Jes travaux préparatoires, qui comprennent
le percement des puits et des galeries qu’il faut ereuser pour
arriver 4 la couche de houille. Les puits sont des trous presque
toujours verticaux, quelquefois inclinés, dont le diamétre varie
et va souvent jusqu’'a 5 métres, Ils servent ala circulation des
ouvriers qui descendent dans la mine ou en remontent, &
celle des wagonnets ou berlines qui portent au jour la houille
extraite de la couche, enfin au passage du courant d’'air qui
ventile les galeries de la mine et y entretient une amosphhrc
respirable.

Le percement des puits se fait par plusieurs procédés. Quand
Je terrain est compacle el résistant, comme la plupart des cal-
caires et des gres, le travail est long ; mais il consiste seulement
dans I'abatage de la roche, qui se fait 2 la poudre ou avec des
pics, des coins et des masses. Les parois du trou se soutiennent
& olles -mémes et n'ont pas besoin de revétements et d’étais.
Mais lorfque la roche est ¢houleuse et friable, comme certains -
gres et la plupart des schistes, il faut soulenir les parois du puits
pour les empécher de s'ébouler, soit avec des pieces de bois,
soit avec des murs en magonnerie. Ce dernier moven est pré-
férable, quand le puits doit servir longtemps; il est d'un éta-
blissement plus cottenx, mais offre plus de solidité. Lorsqu'on
a & traverser des teyrains meubles ou des nappes d'eau, on
se sert pour éviter les éboulements, ou pour empécher ’en-
vahissement des eaux, de moyens spéciaux que nous nc
décrirons pas.

Lorsque le forage des puits a permis de descendre au niveau
de 1a couche de honille que I'on veut exploiter, il faut arriver
jusqu'a clle; c’est ce qui se fait en percant des galeries ou con-
duits souterrains qui la mettent en communication avec les
puits. Ces galeries sont quelquefois creusées duns la couche
elle-méme et descendent avec elle, ayant le méme mur et la
méme toit (1). Quand une galerie sertau transport de la houille,
on I'appelle gulerie de roulage; & la circulation de 'air, galerie
d’aérage; a la sortie des eaux, gaferie d'€coulement.

(1} On appelle mur ou sol d'une couche lg bang sur lequel elle reposey
et foit celui qui la surmonte,

POIRE. 3
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On rencontre dans le [percement de ces conduits souterrains
les mémes difficultés que dans le foncage des puits : elles se
trouvent augmentées par la pression des couches supérieures.

On emploie, pour soutenir les galeries, les mémes procédés
que pour les puits ; on opere tantét par muraillements, tantot
par boisages. Quand elles doivent avoir une longue durée ct que
le terrain traversé n’est pas rdsistant, on le revét d’'une macon-
nerie; c'est ce que 'on doit faire chaque fois qu'un ouvrage

.
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Galeries muraillées,

doit durer plus de dix ans. Le muraillemnent complet d'un
galerie se compose (fig. 16) d’une voile circulaire ou ovale, la
partie supérieure étant destinée a soutenir le foif, Ia partie in-
férieure & empécher le gonflement du sol et & permettre 1'éta-
blissement d'un plancher au-dessous duquel les eaux puissent
s'écouler. Ce plancher re¢oit ordinairement des rails surlesquels
circulent des wagonnets remplis de houille. Quand le sol n'est
pas de nature & se gonfler, on donne a Ja magonnerie la forme
Jue représente la figure 17.

Le boisage s’applique surtout aux galeries ordinaires qui sont
percées dans un terrain de consistarice moyenne el qui ne doi-
vent pas avoir une longue durée. 1l est d’une exécution prompte
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et facile et se préte & toutes les exigences des percements.
Quand les quatre faces de la galerie ont besoin d’étre conte-
nues, on établit un boisage complet, composé de cadres et de
garnissages. Chaque cadre complet est formé de quatre pieces:
un chapeau, ou corniche, placé au faite de la galerie, deux
montants un peu inclinés pour diminuer la portde du chapeau,
une semelle ou sole, servant de base aux montants (fig. 18). Les
partics de roches laissées & découvert entre les cadres sont sou-
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Galeries boisées.

tenues an moyen de bois de garnissage allant d'un cadre & 'au-
tre. Quand le sol n’est pas de nature & se gonfler, on se dis-
pense de poser uue semelle (fig. 19).

Travaux d'exploitation. — Quand le forage des puits et
le percement des galerics ont conduit le mineur jusqu’a la
couche a exploiter, on commence les iravaux d’exploitation
proprement dite, qui oni pour but Vestraction méme de la
houille ; la direction qu'on leur donne dépend des gites, de
Iépaisseur et de Vinclinaison des couches,

Sous ce rapport I'industrie houillere a fait depuis un certain
nombre d’aundes de remarquables progres. La nécessité de
produire la houille & bon marché, le besoin de fairerendre aux
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couches exploitées tout ce qu’elles contiennent d'un combusti-
ble si précieux, et enfin le désir d’apporter dans la condition de
I'ouvrier mineur des améliorations aussi profitables pour lut
que pour les compagnies qui I'emploient, ont transformé com-
plélement cette importante industrie.

Quelle que soit d'ailleurs la direction donnée aux travaux,
Tabatage de la houille se fait & Yaide de pics, qui varient de
forme suivant qu'on attaque le roc dur ou le charbon plus
tendre : ils sont & une ou deux pointes. L'ouvrier mincur doit
tendre 4 abattre des-morcecaux aussi gros que possible et & faire
peu de menu ou poussier, ce poussier avant une valeur moindre
que la houille en gros fragments. 11 doit, & mesure qu’il abat
la houille, fairc le triage et séparer du combustible les pierres
que I'on y rencontre. Ges pierres servent aux remblayeurs pour
exécuter les remblais.

La houille une fois triée doit étre transportée jusqu'au puits
d’extraction. Ce transport s'effectue de diverses naniéres.

Fig. 20, — Transport de 1a houille en wagons Lraines par des houdues.

Quelquefois il se fait & dos d’homme, ou dans des brouettes,
mais ¢’est 14 une exceptlion. Dans presque toutes les houilleres,
on emploie maintenant soit de petits wagons ou berlines, soit
des bennes ou tonnes portées sur des plates-formes munies de
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roucs. Le roulage s’effectue sur des rails disposés sur le sol des

galeries : la pente de celui-&i
est ménagée de maniere a faci-
liter le transport des wagons
pleins de houille. Des ouvriers
appelés rouleurs ou hercheurs
s'attelent aux wagons & I'aide
d'une bricole et les trainent
jusqu’a ce qu’ils soient arrivés
4 des galeries assez hautes pow
permettre la ecirculation des
chevaux (fig. 20). Le travail des
hercheurs est souvent pénible,
car Jorsqu’on approche de la
taille, dans les couches de faible
épaisseur, les galeries devien-
nent trés-basses et l'ouvrier
est obligé de marcher presque
pli¢ en deux; du reste, nous
devons observer qu'ils s’habi-
tuent assez vile 4 ce genre de
travail etacquierent une grande
dextérité et une souplesse re-
marquable, Nous avons été
frappé, en visitant les houil-
leres, de I'agilité avec laquelle
hommes et enfants circulent
dans ces galeries souterraines
souvent trés-basses, ou nous
navancions que difficilement
et au prix d’'une grande fatigue.

Quand les veines sont tros-
inclinées, I'inclinaison des che~
minées ou descenderies ne per-
et pas le trainage de wagons;
on se sert alors de plans auto-
moteurs. Cesplans se composent
de deux voies en fer et d'une
poulie placée 4 la partie supé-
rieure du plan. Un céble passe
sur cette poulie; il est attaché,

— Trin {rainé par des chevaux.

at

Fee,

par une de ses extrémites, aux wagons pleius de lhouille qui
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se trouvent en haut dela pente, et par l'autre extrémité aux
wagons vides qui se trouvent en bas. Les wuagons pleins sont
abandonnés sur la pente, qu’'ils descendent pour aller trouver
les galeries de roulage, tandis que les wagons vides remontent
pour aller Tecevoir une nouvelle charge. Un frein, qui serre
plus ou. moins la poulie modere a volonté la rapidité des
wagons.

Lorsque la houille est arrivée aux galeries hautes, on forme
des convois qui sont trainés par des chevaux jusqu’aux puits
d’extraction. Les convois sont ordinairement dirigés par un
conducteur qui se trouve en téte et par un enfant ou galibeau
qui se tient sur les derrieres (fig. 21). Les chevaux ne tra-

“vaillent qu'une partie de la journée; aux heures de repos, on
les conduit dans des dcuries trés-bien installées a l'intérieur de
la mine; ces animaux, qui ne remontent au jour que lorsqu’ils
sont malades ou hors de service, acquierent bientt une trés-
grande habitude de ce genre de travail, qu’ils exécutent avec
une docilité remarquable.

La visite d'une houillere laisse des souvenirs impérissables.
Rien n'est plus intéressant & observer que 'activité de ce peuple
de travailleurs qui circulent dans ces dédales souterrains, éclai-
rés par une lampe attachée soit au chapeau, svit a la ceinture.
Tout s’y fait avec ordre, on pourrait dire avec ardeur; caril
n’est peut-étre pas de profession qui passionne davantage que
celle du mineur, Depuis le maitre porion jusqu’au galibeau,
tous aiment leur métier et 1'cxercent avec passion. Aussi ren-
contre-t-on peu d'euvriers travaillant avec nonchalance; la cir-
culation est active, 'animation est grande dans ces galeries
souterraiues ol se croisent les convois, ou brillent au loin les

lampes des mineurs, ou résonnent les cris des conducteurs s'a-
vertissant & distance de Yarrivée des trains.

La houille une fois extraite et amenée au puits d’ exfra(-hnn,
il faut la remonter au jour; autrefois on la versait dans des
bermes vu tonnes attachédes & un cible qui §'élevait dans le
puits et qui en sortait pour aller s’enrouler sur un tambour mis
en mouvement par un moteur quelconque. Les bennes ser-
vaient aussi au transport des ouvriers. Ce procédé présentait de
graves inconvénients; il était dangereux et peu expéditif, aussi
I'a-t-on abandonné pour des moyens meilleurs.

On & d’sbord cherché A éviter le transbordement dont nous
venons de parler, et qui a pour inconvénient de briser les mor-
ceaux et d’'augmenter la proportion de nienu. Pour cela, au
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lieu de charger la houille dans Ies bennes, on accrochait au
cible les wagons eux-mémes ou les bennes roulantes.

Dans la plupart des mines on emploie maintenant un systeme
meilleur encore. On suspend au cible de grandes cages & deux
ou trois étages (fig. 22). Ces cages portent des patins ou glis-
sieres qui guident le mouvement, en s’appuyantsur d’énormes
poteaux de bois installés sur les parois opposées du puits. La
cage est descendue au fond du puits et des ouvriers appelés
accrocheurs y installent les wagons. Cette opération -est irés-
simple, car on manceuvre I'appareil de maniére que le sol de
chaque étage vienne successivement se mettre au niveau d’'une
chambre située sur I'un des c6tés du puits et dans laquelle
aboutissent les galeries de roulage. G’est dans cette chambre
que se tiennent les accrocheurs, qui n'ont qu'd rouler Ies
wagons dans les cages. Les ouvriers du fond du puits et le
meécanicien, qui conduit la machine motrice destinée a pro-
duire I'enrculement du cdble, correspondent 4 l'aide d’'une
sonnette et se donnent le signal des différentes manceuvres.

Les cages que nous venons de décrire servent aussi au trans-
port des ouvriers; aussi a-t-on cherché a les munir d’appareils
appelés parachutes, destinés 4 conjurer les dangers eftrayants
yui résultersient de la rupture des cibles, Ces cibles sont ordi-
nairement faits en chanvre ou en fil de fer; ils sont ronds ou
plats, et malgré leur solidité sont sujets & se rompre.

On a inventé plusieurs espéces de parachutes destinés & arré-
ter les cages dans leur chnte, lorsque le cdble vient & casser.
Nous donnerons seulement Ie principe de celui qui a été in-
venté par M. Fontaine, chef d'atelier aux mines d’Anzin.

Il est situé au-dessus de la cage d’exiraction et disposé de
telle sorte qu'an moment ol le cdble vient & casser d’énormes
griffes en acier, qui étaient maintenues & distance des poteaux
en bois entre lesquels glisse la cage, §’ouvrent et viennent s'im-
planter dans ces poteaux, de maniére & arréler la cage dans sa
chute.

Lorsque la houille arrive au jour et qu’ellé doit étre vendue
a I'état ol elle sort de la mine, c¢’est-d-dire comme tout venant,
comprenant les gros, les petits morceaux et le poussier, elle
est chargée dans des batcaux ou dans des wagons qui I'em-
menent au lieu de destination. Mais souvent elle subit un triage
desting & ne fournir aux consommateurs que des morceaux
d’une grosseur déterminée. On opere ce triage en la faisant
glisser sur plusieurs claies inclinées dont les barreaux de fer
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sont plus ou moins espacés, et sur lesquels les ouvriers la ma-
nceuvrent avec des riteaux; ils font en méme temps le triage
des pierres qui ont pu échapper a l'attention du mineur. Ce
criblage doune lieu A trois catégories : 1° la grosse gailleterie,
composée dc morceaux dont la taille est comprise entre 4{) ct
20 centimétres; 2° la petite gailleterie, ou morceaux dont la
grosseur varie enfre 4 centimetres et 17 millimeires; 3°le
poussier, qui sert a faire des briquettes.

Aérage des mines. — Nous avons décrit les moyens em-
ployés pourl'extraction de la houille, et nous n’avons plus qu'a
donner quelques détails sur des parties accessoires, mais tres-
importantes de cette industrie : l'adrage des mines, 1'éclairage
et I'épuisement des eaux.

Le travail dans les houilléres ne peut éire effectué qu'a con-
dition qu’on établisse un courant d’air qui renouvelle I'atmos-
pheére des chantiers, des puits et des galeries. Celte atmosphere

Fic. 23. — Aérage naturel des mines.

se vicie constamment par la respiration des ouvriers, par Ia

combuslion des lampes, et enfin, par les gaz qui se dégagent

des roches, de la houille ct des bois en décomposilion.
L'aérage peut é&tre spontané ou artificiel, I1 est spontané
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42 INDUSTRIES EXTRACTIVES,

lorsque deux puits sont mis en communication par les galeries
souterraines el ont des orifices situés 4 des niveaux différents
(fig. 23). Lorsque l'air est dans les galeries & une température
plus hasse qu'ad I'extérieur, un courant s'établit dans le sens
indiqué par les fleches de la figure. Lorsqu’il est & une tempé-
rature plus élevée, le courant est de sens inverse. On voit donc
qu’il variera avec les saisons, puisque la température dansla
mine reste & peu prés constante, quelle que soit la température
extérieure.

L’aérage spontané ne suffit pas ordinairement pour ventiler
les chantiers et les galeries; la ventilation doit alors étrg pro-
duite artificiellement. Tantdt on dispose sur le coté du puits un
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Fie. 24, — Aérage des puits par foyer.

fover dans lequel on bréle du charbon (fig. 24) : la combus-
tion détermine alors un tirage qui ventile la mine; tantot on
installe sur le bord des puils des machines chargées de pro-
duire cette ventilation.

Les appareils employés i 'aération sont ou des ventilateurs
ou des machines pneumatiques. I.es ventilatcurs sont munis de
palettes mises en mouvement par la vapeur. La rotation rapide
de ces palettes détermine une aspiration de l'air dans 1'un des
puits, dans les galeries, et, par suite, la rentrde de l'air exté-
rieur par un autre puits. Ces ventilateurs sont souvent rem-
placéspar de puissantes machines pneumatiques qui, en faisant
le vide dans le puits au bord duquel elles sont installées, dé-
terminent la circulation de lair

L
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Il ne suffit pas de créer daus une mine des moyens efficaces
d’aérage, il faut encore assurer la distri-
bution de I'air dans tous les travaux; sans
quoi, le ceurant suivant le chemin le plus
court et le plus facile, ne pénétrerait pas
dans,les chantiers d’abatage, dans les pe-
tites galeries, et le but ne serait pas atteint.
Pour assurer une ventilation générale et
uniforme, on dispose, a4 l'entrée de cer-
taines galeries, des cloisons et des portes
qui empéchent le courant de s’y engager.
la disposilion de ces portes et cloisons doit
étre telle, que le courant descende d’abord
au bas des travaux, remonte les voies de
roulage, parcoure les chantiers d’abatage
de bas en haut, et se rende au puits d’appel
par une voie spéciale et non fréquentce.

Eclairage des mines. — Les ouvriers,
pour s’éclairer dans les mines, se servent
de lampes de différents modeles, comme
celles, par exemple, que représentent les
figures 25 et 26. '

Ces lampes ne peuvent éire employées : .
dans les mines 4 grisou, ¢’est-a-dire dans 1 Fe. 25% .

. , . .ampe des mines
celles ol se dégage de la houille un gaz 4o spint-fitionne,
appelé par les chimistes hydrogéne proto-
carboné, par les mineurs grisou, et qui constitue avec l'air un

Fic. 26. — Lampe des mines d’Anzin, portée au chapeau.

mélange inflammable et détonant. Lorsque ce mélange vient A
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s’enflammer dans une mine au contact d’'une lampe ou de toute
autre source de chaleur, il en résulte une effroyable détona-
tion, qui provoque souvent I'éhoulement des galeries, qui pro-
jette les ouvriers contre les parois et détermine en un mot
de terribles catastrophes. Autrefois on laissait le mélange se
produire et 'on y metlait le feu en 'absence des ouvriers. A
cet effet, un ouvrier appelé pénitent, couvert de vétements de
cuir mouillé, le visage protégé par un raasque a lunettes,

TG, 27. G, 28,
Lampe Davy. Lampe de Davy perfectionude.

g’avancait en rampant dans les galeries, et, & l'aide d’une
torche enflammeée placée i I'extrémité d'une longue perche,
mettait le feu au grisou. Gette méthode, encore employée, il
va quarante ans, dans le bassin de la Loire, avait de nombreux
inconvénients : il arrivait souvent que l'ouvrier chargé de
cette dangereuse mission pavait de sa vie son dévouement aux
intéréts de tous; le fen attaquait Ia hounille et le boisage, 1'ex-
plosion ébranlait les galeries et remplissait les travaux de gaz
. qui viciaient I'atmosphére de la niine.
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Le moven des lampes éfernelles était meilleur, 1l consistait a
suspendre au toit des tailles des lampes constamment allumées.
Le grisou, a mesure qu’il se dégageait, montait en vertu de sa
légereté et venait se briler par petites parties au contact de
la flasnme. On renonga pourtant & ce procédé, parce que les
gaz produits par la combustion du grisou viciaient I'atmo-
sphere. '

Les moyens que nous venans de décrire furent les seuls con-
nus pendant longtemps pour diminuer les dangers occasionnés
par le grisou ; mais ils étaient insuffisants, et 'invention de la
Iampe de streté de Davy rendil un service signalé & I'industric
des houilleres. Davy imagina d’entourer la lampe du mineur
d’une toile métallique ; cette toile permet au grisou et a Pair
d’entrer dans la Jampe, le mélange vient braler & l'intérienr,
mais la toile métallique détermine un refroidissement des gaz,
qui empéche l'inflarumation de se communiquer au dehors.

La lampe inventée par Davy, et que représente la figure 27,
avait l'inconvénient de ne douner qu'un éclairage insuffisant,
puisquela lumiére était en partie arrétée parlatoile métatlique.
On l'a perfectionnée en entourant la flamme d'un eylindre
de verre surmonté d'une toile métallique, ¢t en adoptant un
dispositif tel, que I'ouvrier ne peut ouvrir sa lanipe sans I'étein-
dre (fig, 28).

Malgré cela, malgré la surveillance exercée sur les ouvriers,
on a encore quelquefois & déplorer de terribles aceidents causés
par I'imprudence des mincurs, auxquels le désir de fumer fait
oublier les recommandations faites par leurs chefs.

Epuiscment des eaux, — 1l est un auire ennemi conire
lequel il faut toujours étre en garde dans l'exploitation des
houilleres : ce sont les eaux qui filtrent A travers les couches
du sal et qui envahiraient les travaux, si I’on ne prenait le soin
d’en ménager I'dcoulenient et de les aspirer au dehorsa l'aide
de pompes installées au bord des puits et muespar de puirsantes
machines.

Usages de 1ax houille. — 11 est presque inutile d'indiquer
les usages de la houille. Tout le monde sait qu’elle sert au
chauffage des chaudieres & vapeur, & celui des appartements,
dla fabrication du coke el du gaz de I'éclairage ; en métallurgie,
clle est emplovée dans la plupart des opératious, ctc.
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FABRICATION DU COKE ET DES AGGLOMERES

Nous citerons comme industries se rattachant a Yexploilation
des houilleres la fabrication du coke et celle des agglomérés.

On appelle coke le résidu charbonneux que l'on obtient par
la calcination de la houille en vase clos. Lorsqu’on chauffe la
houille, il s’en dégage des produits tres-nombreux, et parmi eux
le gaz que nous emplovons i I'éclairage des villes. Le coke oh-
tenu par les fabricants de gaz est un combustible de bonne qua-
lité pour I'économic domestique; mais sa faible densité, son
défaut d’agglomération le rendent peu propre au chauffage des
locomotives et aux opérations métallurgiques. Pour ce double
usage, on fabrique le coke d’une maniere spéciale a l'aide de
fours dans lesquels on charge la houille par des onvertures
pratiquées & leur partie supérieure. Dans certaines usines, on
laisse perdre les gaz et les produits volatils auxquels donne licu
la distillation de la houille; dans d’autres, et ce systcme est
préférable, on les emploie & chauffer les fours eux-mémes en
les faisant revenir sur la sole du four ou ils s’enflamment. On
emploie, pour cette fabrication, de la houille réduite en trés--
petits morceaux, ce qui permet d'utiliser un produit d’une va-
leur bien moindre que les gros morceaux. Pendant I’opération,
ces menus fragments se ramollissent, se tassent, se soudent en-
semble et fournissent un coke de densité convenable. On ren-
contre auprés d'un grand nombre de houilleres des usines gui
fabriquent le coke dont nous parlons.

1l en est de méme de la fabrication des agglome‘m’s ou bri-
quettes qui servent au chauffage des locomotives. Ces agglo-
mérés sont composés d'un mélange de poussier de charbon et
de brai sec qui sert de ciment. (On appelle brui le résidu de la
distillation du goudron.) Le mélange est remué dans un réci-
pient ou un chauffage a la vapeur détermine la fusion du brai;
puis il est livré & des machines qui le compriment et en font
des briquettes : le brai sert ici de ciment et réunit les grains de
poussier.

EXTRACTION DE LA TOURBE

La tourbe est un combustible employé, dans les paysde pro-
duction, surtout par les ouvriers et par les habitants de la cam-
pagne. Cette substance nc joue pas encore dans la consomma-
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tion le réle important auquel elle est appelée dans l'avenir,
lorsqu'on sera parvenu, par des préparations convenables, & .
mettre toutes les especes de tourbes sous la forme d’un combus-
tible commode A employer, brilant régulierement, dépourvu
d'odeur et ne donnant ni trop de cendre ni trop de fumde. Un
grand nombre d'essais ont éi¢ faits dans cetle voie et quel-
ques-uns déjd ont donné des 1ésultats tres-satisfaisants.

La tourbe est une substance brune, noiritre, terne et spon-
gieuse, provenant de la décomposition incompléte des végétaux.

L'examen des couches de tourbe, celui des débris qui pro-
viennent de I'industrie humaine et que 'on y rencontre assez
souvent, prouvent que les marais tourbeux ne sont pas, comme
les houilléres, le produit des 4ges géologiques, mais appartien-
nent & 1'époque contemporaine et se forment méme encore
SOUS NOS VEux. .

Les gisements de tourbe sont tres-nombreux en France:
quelques-uns couvrent de tres-vastes étendues. La surface oc-
cupée par les marais tourbeux exploitables est de plus de
600 000 hcetares, répartis dans trente-cing de nos départe-
ments. Au nord, les principaux gisements se trouvent dans les
départements de la Somme, du Pas-de-Calais et du Nord. Ceux
de la Somme sont trés-importants’; ils ont une épaisseur qui
dépasse quelquefois 20 metres et qui est en moyenne de 8 a
10 metres. Nous citerons encore les gisements et les exploita-
tions des départements de I’Aisne, de la Marne, de 1'Oise, de
Seine-et-Oise, de la Loire-Inférieure, de I'Isére et du Doubs.

Pour toute la France, la quantité de tourbe extraiie est de
3 758 518 gquintaux métriques, d'une valeurde 3 627 035 {r.;
la valeur movenne du quintal métrique pour toute la France
cst done de 96 centimes. Le nombre d’ouvriers employés par
cette industrie est de 29 826.

L’extraction de la tourbe est une opdration des plus simples,
cette substance étant assez tendre pour qu'on puisse la couper
al'aide d’un instrument tranchant, une béche par exemple.
Elle peut étre ¢oupée A pic sur une assez grande hauteur, sans
qu'il v ait & craindre de la voir §’ébhouler, pourvu toutefois que
l'on évite de déposer sur le bord des entailles les terres qui re-
couvrent le banc tourbeux et que I’on doit enlever pour arriver
& la tourbe. Aussi les entailles que Yon voit dans les marais
tourbeux et qui ne sont auties que de vastes cavités envahies
pat les eaux & mesure qu'on en extrayait la tourbe, ont jusqu’a
8 metres de profondeur, et leurs bords sont taillés & pic.
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1.'exploitation dc la tourbe se fait de deux manieres diffé-

Fig. 29.
Petit louchet,

Fig. 30.
Grand louchet,

rentes, suivant les circonstances
dans lesquelles on opere.

Quand on peut, & laide d'une
rigole d’écoulement convenable-
ment disposée, faire écouler I'eau
qui imprégne toujours le terrain et
assécher le sous-sol sur lequel re-
pose le banc de tourbe, on dirige
l'exploitation de la maniere sui-
vante.

Apres avoir enlevé les terres de
recouvrement, on creuse des tran-
chées longitudinales de 3 4 4 métres
de large en se plagant d’abord au
point le plus bas de l'exploitation
et l'on enléve la tourbe en remon-
tant. Ces entailles successives sont
paralleles entre elles et placdes
immdédiatement & ¢oté les unes des
autres, ou au moins le plus pres
possible. C'est 'extraction dite au
petit louchet, parce qu’elle s’exdeute
a laide d’un instrument appelé lou-
chet (fig. 29). C’est une béche dont
le fer a 32 centimetres de longueur
sur § de largeur; elle est armée sur
Iun de ses longs cdlés d'une lame
de fer appelée aileron, qui fait un
angle légerement obtus et qui a
aussi la largeur de 8 centimeétres.
Cette lamie coupe comme le tran-
chant de la béche. On comprend
que Texploitation une fois con:-
mencée, chaque fois que l'ouvricr
cenfonce son louchet dans le sol, et
il le fait comme un jardinier gui
manceuvre la béche, il dégage le
mworceau de tourbe sur deux de
ses faces, une face latérale et la
face postéricure, et, comme les

eoups de louchet précédents ont dégagé la face antéricure
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et lautre face latérale, il en résulte que I'ouvrier n’a plus qu'a
peser un peu sur le louchet pour détacher le morceau.

(Juand on est pressé, on exploite le bane de tourbe dans Ia
méme entaille, par banqueties ou gradins, sur chacun desquels
on place un ou deux tireurs.

A chaque coup de louchet, la pointe de tourbe extraite est
jetée par le tireur 41’ ouvrier chargé de la recevoir sur les bords
de Pentaille ; quand la profondeur dépasse 3™,50, il est néces-
saire de placer un ouvrier intermédiaire, qui recoit les pointes
ctles jette & la surface.

Les eaux doivent toujours étre épuisées au niveau de la ban-~
quette la plus basse : quand elles affluent en quantité notable,
on augmente le nombre des ouvriers afin d’accélérer I'exploita-
tion. Enfin, quand elles deviennent trop abondantes et qu’il n’y
a plus moyen de songer A les épuiser, on {ravaille dans I'eau &
l'aide d'un instrument appelé grand louchet, qui a été inventé
par Eloi Morel, né en 1735 4 Thésy-Glimont, village situé au
milieu des marais tourbeux qui avoisinent Amiens. Cette inven-
tion a rendu un éclatant service a 'industrie des extracteurs
de tourbe, et I'on a élevé sur la place de Thésy-Glimont un
monument destiné & perpétuer Ia mémoire du modeste inven-
teur.,

Le grand louchet est une espece de cage 4 claire-voie pris-
matique (fig. 30), montée & Pextrémité d’une perche ou man-
che dont la longueur varie et peut aller jusqu'a 6 & 7 metres.
La cage est forniée par des équerres de fer a trois cdtés, fixces
sur la perche par le e6té du milieu ef portant & I'extrémité des
autres cOtés des bandes de fer, qui sont paralleles & 1a perche
et se terminent par des lames coupantes. Une lame coupante
est aussi {ixée a la partie intérieure du manche. L’ouvrier placé
sur le bord de lentaille enfonce verticalement l'instrument
dans la tourbe : les lames découpent un bloc prismatique ou
pointe qui se loge peu & peu dans la eage. Quand Iinstrument
est arrivé & fond, 'ouvrier lui imprime un mouvement de ba-
lancenient destiné & déchirer la pointe & sa base ; puis il retire
peu & peu le Jouchet et le renverse de maniere a faire tomber
sur le sol le bloc de tourbe qu’il renferme. Ajoutons que, pour
maintenir la maticre dans l'instrument, des ressorts, placés sur
les eotés de 1a cage et longitudinalement, appuient sur elle a la
maniére de ceux qui, dans les wagons de chemin de fer, ap-
puient sur les glaces des portieres pour les maintenir partielle-
ment ouvertes pendant la marche. La manceuvre du grand lou-

roint. 4
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chet est une opération trés-pénible, etil est 3 désirer quelle
soit bientot remplacée par un travail mécanique qui, en méme
temps qu'il iménagerait les forces des ouvriers, serait plus
rapide. Plusieurs essais ont été faits déja dans cette voie. :

mesure que le tireur dépose sur le bord de 1'entaille les
pointes extraites, d’autres ouvriers viennent les découper & une
longueur convenable au moyen de béches; puis ils les trans-
portent plusloin et les abandonnent surle sol & la dessiceation.
Quand elles sont presque séches, ece qui demande un certain
temps, on les dispose en piles appelées lanternes, dans lesquelles
on ménage des intervalles destinés a permettre la libre circu-
lation de l'air qui achevera la dessiccation.

Lorsque la tourbe a trop peu de consistance pour donner
par découpage des blocs prismatiques, on la jette, & mesure
qu'on Dextrait, dans des bateaux placés sur I'entaille, et des
ouvriers, jambes nues, la piétinent pour augmenter sa consis-
tance ; on la transporte ensuite sur le bord et on la moule dans
d2s moules analogues & ceux qui servent & la confection des
briques.

Quand la tourbe est trop molle pour étre extraite au louchet,
I'extraction se fait avec des dragues semblables & celles que I'on
emploie pour le curage des rivieres, et le moulage s’exécute de
différentes maniéres.

FABRICATION DU CHARBON DE BO1S

Nous dderivons ici la fabrication du'charbon de bois, quoi-
qu’elle constitue plutiét-1'objet d'une industrie préparatoire que
celui d’'une industrie extractive.

Cette fabrication est treés-importante dans certaines parties
de la France : le charbon de bois circule en masses cousidéra-
bles sur nos rivieres, nos canaux et nos chemins de fer. La
France en produit de grandes quantités, mais pas assez pour
sa consommuation, puisque la Belgique, FAllemagne et 1'ltalie
nous en envoient chaque année plus de 100 000 metres cubes.
A Paris, qui estla ville de ¥rance ol le commerce de charbop
de bois s'effectue sur la plus grande échelle, ce corps arrive
principalement des ports de la Loire, de I'Allier, de la Marne,
de I'Yonne, de la Seine, des canaux d’Orléans et de Briare.
Le Midi concourt aussi a4 la fabrication de ce produit ainsi
que plusieurs points des départements du Nord et de la Nor-
mandie.
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Le charbon de bois estle résidu de la combustion incompléate
du bois ou de sa distillation.

Si l'on chauffe du bois & Vabri du contact de Vair, il reste un
résidu de charbon qui conserve la forme des vigétaux, et il se
dégage & I'éfat de vapeurs, des produits qui sont des goudrons,
de I'oxyde de carbone, de 'acide carbonique, des hydrogenes
carbonds, du vinaigre de bois, de I'esprit de bais, ete.

L’opdration par laquelle on obtient le charbon de bois s’ap-
pelle distitlation séche ou carbonisation, suivant qu'on opére en
vase clos ou 4 I'air.

La distillation en vase clos est faite dans des cornues de fonte
qui sont mises en communication avec des appareils ot 'on
recueille les produits vaporisés tels que les goudrons, le vinaigre
de bois ou acide pyroligneux, I'esprit de bois, etc. Nous nous
bornerons & cet exposé du principe de la méthode sans la
décrire dans ses détails.

Quant a la carbonisation 4 Vair libre, ou l'effectue dans les
foréts pour économiser les frais de transport, car le bois pese
quatre A cing fois plus que le charbon quon en retire. Il ne
faut done pas s'attendre & I'emploi d’aucun appareil compliqué;
loin de toute habitation, au milicu des foréts, il n’est possible
d’employer que des prociédés simples, cffectuant la carbonisa-
tion, de la maniere la plus avantageuse, avec les seuls maté-
riaux qu’on-1rouve sur place.

I'tc. 31. — Meule pour charbon de baois.

La condition fondamentale d’'une bonne fabricalion est de
priver le bois en combustion du contact de Vair, qui activerait
trop vette combustion,
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Voici la méthode qui est généralement suivie. On dispose en
meules, au milicu des foréts, les morceaux de bois que I'on
veut carhoniser, en ayant soin de ménager des canaux horizon-
taux ahoutissant 3 une cheminde centrale (fig. 31); on recouvre
la meule de feuilles, de mousse, de gazon et enfind’'une couche
de terre qui ne laisse Iibres que la cheminde ot les ouvertures
des canaux inférieurs. La cheminde est ensuite remplie de bois
enflammé. La combustion se communique de proche en pro-
che, etlorsquela fumée, d’abord épaisse et noire, est devenue
transparente et d'un bleu clair, on bouche les ouvertures des
canaux dits évents. La combustion se ralentit peu & pen, etla
carbonisation s’effectue. Aubont de quelques jours on ouvre de
nouveau les évents pour permietire & la combustion d’arriver
jusqu’'d la surface et enfin on les bouche de nouveau pour
abandonner la masse au refroidissement.

CGHAPITRE III

EXTRACTION DU SEL OU CHLORURE DE SODIUM

Le sel, dont I'économie domestique fait grand usage pour
I'assaisonnement des alinients, dont Pindustrie consomme des
quantités considérables pour la fabrication du sulfate de soude
et de la soude artificielle, est désigné par les chimistes sous la
nom de chlorure de sodiwn. € est un des corps les plus répandus
dans la nature, ou onle trouve soit cn dissolution dans les eaux
de la mer, de lacs ou de sources souterraines, soit A 1'état solide
sous forme de roches. Cest dans ce dernier cas qu’il est désigné
sous le nom de sel gemme.

Le sel gemme se rencontre en France dans les départements
de 1a Meurthe, de Ia Moselle, du Jura, de la Haute-Sadne, de
I'Arviége, des Landes, des Basses-Pyréndes. Le mode d’exploita-
tion des mines dépend de la nature du gite.

Quand le gite est composé presque exclusivement de sel et
qu’il & une épaisceur sufflisante, on cxploite la mine en abat-
tant le sel avec des pics et en crensant des galeries a travers le
gite. Ces galeries sont soutenues par des piliers de sel que 1'on
mdénage a mesure qu’on avance. Il faut avoir soin de laisser du
scl au couronnement Ces excavations, afin d’éviter de découvrir
les argiles du toit, qui se désagrégeraient au contart de lair.
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Les tailles doivent étre distribuées de telle sorte que, s'il arrivait
quelque irruption des eaux, le chantier envahi piit étre aban-
donné et facilement isolé. C’est par cette méthode qua été ex-
ploitée la couche de 5 meéltres qui existe sous une partie du dé-
partement de la Meurthe. Attaquée & Vic par des moyens puis-~
sants, elle fut exploitée par piliers et galeries, mais I'envahisse:
ment des eaux obligea i renoncer & ce mode d’exploitation ;
a Dieuze, ce procédé fut appliqué pendant longtemps, mais
depuis plusicurs anndées il a élé abandonné pour le méme
motif, aujourd’hui il est pratiqué 4 Saint-Nicolas, pres de Nancey,
et dans les salines des environs de Bavonne. Quand on a enlevé
les deux tiers du sel gemnie environ et que la séecurité des ou-
vricrs exige qu’on ne continue pas les travaux par abatage, on
peut encore pousser I'exploitation par dissolution et procdder
ainsi & un vdritable dépilage. Dans ce cas, il suffit de laisser
pénétrer un courant d’eau dans la mine, apres avoir préparé
les moyens nécessaires pour retiver plus tard le liquide. Cette
eaudissout le sel: lorsqu’elle est saturée, c’est-d-dire lorsquelle
a dissous tout le sel qu’elle peut dissoudre, on la remonte &
l'aide de pompes et on I'évapore. A mesure que I'évaporation
se fait, le sel, privé de I'eau qui avait servi & la dissoudre, se
ddpose & I'état solide.

En France, le sel gemime proprement dit ne peut étre liveé i
la consommation dans 1'¢tat ou on 'extrait de la mine. On met
de coté les parties blanches qui sont les plus pures ; les autres
parties, qui sont souvent colordes en rouge par de 1'oxvde de
fer, sont dissoutes dans 1'cau; on évapore ensuite la liqueur
dans des chaudieres appeldes poéles. A un moment donmé, la
quantité de liquide qui a résisté & 1'évaporation, n’est plus suf-
fisanie pour mainlenir tout le sel en dissolution, et celui-ci se
dépose sur le fond des chaudiéres; il est enlevé 4 Iaide de
ribles ou riteaux et constitue un produit quon appelle sel
raffiné. Quand on opere 4 I'ébullition, on 'obtient sous forme
de petits cristaux’ microscopiques destinées aux usages de la
table, il est alors appelé sel fin; quand 1'évaporation se fait &
une température plus basse, il se présente sous forme de cris-
taux plus gros et recoit le nom de sel gris.

Lorsque le gite & exploiter, au lieu de présenter des masses
importantes de sel & peu pris pur, est composé de couches peu
épaisses, mélangées d’argile et de substances diverses que-l'on
désigne sous le nom de Salzthon (terre salée], on renonce & l'a-
batage direct de lavoche ct'on opere de la manicre suivante :
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On perce un trou qui pénétre jusque dans le terrain salifere,
et I'on y place un tube qui ne le remplit qu’imparfaitement et
laisse un intervalle entre lui et la paroi du trou de sonde. On
fait couler I'cau d'un ruisscau voisin dans cet intervalle ; clle
dissout le sel sans dissoudre I'argile et forme dans la masse des
cavités de dimensions croissanles; celte eau, devenant plus
lourde A mesure qu’elle se sature de sel, va aufond du trou et
remonte dans le tube & une certaine hauteur, ou elle est reprise
par des pompes qui V'aménent directement dans des chauditres;
I'évaporation du liquide y donne le sel sous forme de cristaux,

Extraction du sel des eaux des sonrces salées. — Les
eaux qui traversent les terrains saliferes produisent des sources
salées dont on peut aussi extraire le sel. En France, on en
comple environ trente, qui sont réparties dans les départe-
ments de 1'Ariége, du Doubs, de la Meurthe, du Jura, des
Basses-Alpes, des Landes et des Basses-Pyréndes; quinze seu-
lement étaient exploitées pendant ces dernicres anndes. Les
tau.d de cessources ne sovt pas en général assez riches en sel
pour qu’on les évapore immédiatement par action de la cha-
leur, les frais de combustible seraient trop considérables. On
commence I'évaporation & lair libre. Cette indusirie devient
de jour en jour moins importante.

Extraction du sel des eaux de la mer. — La plus grande
partie du sel livré 4 la consommation est extraite des eaux de
la mer par évaporation a I'air libre dans des bassins doni I’en-
semble est désigné sous le nom de marais salants.

Les eaux de I'océan Atlantique renferment 25 pour 100 de
sel, et celles de la Méditerranée 27 pour 100.

On comptait en France, pendant ces dernitres anndes,
532 marais salants, répartis sur les cotes de 1’Océan et de la
Méditerrande. La production de la ¥rance, d’apres les docu-
ments officicls les plus récents, estreprésenice par les nombres
suivants :

Marais salants de 1'0céan. ... ... 380 000 tonneaux de 1000 Lilogr.
Maralis salants de la Méditerranée. 321 000 — —
Mines et sources. ............. 212000 ~— —

Marais salants de 'Océan. — Les marais salants de I’Ocdan
sont petits et nombreux et leur juxtaposition forme une contrée
assez ¢lendue sur les cotes de I'Atlantique, dans les départe-
ments de la Charente-Inférieure, de la Loire-Inféricure, de la
Vendée et du Morbihan; le département d’Ille-et-Vilaine en

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



EXTRACTION DU SEL OU CHLORURL DFE SODIUM. 55.

posstde aussi de peu importants sur les cotes de la Manche. Les
tervains, ou doit s’opérer 1'évaporation des eaux, ont été nivelés
et les terres provenant de ce nivellement sont transportées aux

- environs, ou clles constituent un sol artificicl appelé bosses, qui
est consacré a la culture.

La culture des bosses et 1'extraction du sel pendant 1'été sont
pratiquées par toute une population d'ouvriers appelés palu-
diers et sauniers. Les premiers récoltent et confectionnent le
sel, les autres vont le porter auloin a dos de mulets. Tantét le
saunier échange son sel contre du blé dans les communecs
¢loignées de la cdte, tantot il en touche le prix en argent;
Cest ce qui s'appelle fuire la trogue.

Pour élabliv un bon marais salant, deux conditions sont
cssentielles @ il faut qu'il puisse recevoir en tout temps Ueau
de la mer et qu'il soit assis sur un fond de terre glaise imper-
méable.

Les marais salants de T'Ouest (fig. 32) se composent, en
général, de la saline et de ses dépendances. Les dépendances
sont d’abord un vaste réservoir d'une seule picce qui est appelé
vasi¢re, et quelquefois uu second nommé cobier, qui est par-
tagé en plusieurs carrés longs séparés I'un de l'autre par de
petites banquettes de terre appelées bossis. La saline se compose
d'un certain nombre de compartiments, ou fares, semblables a
ceux du cobier et communiquant, par de petites rigoles nom-
mées délivres, avec les bassins inférieurs ou eillets. Tous les
compartiments de la saline sont peu profonds, les willets n’ont
que 8 & 10 centimetres de profondeur.

Le travail commence vers la fin d’avril. Apres avoir fait
écouler les eaux pluviales qui ont couvert la saline pendant
Phiver, des ouvriers appelés paludiers réparent les diverses par-
ties du marais. Ce travail de réparation consiste & unir le fond
des bassins et & établir la régularilé des cloisons.

L'eau de la mer est introduite dans la vasiére, ol elle dépose
les matieres qu’elle tient en suspension, et en méme temps sa
température s'éleve; I'exhaussement du sol de la vasiére ne
permet, en géndral, de la remplir que pendant les reverdies ou
malines, ¢ est-a-dirve pendant les grandes marées de la nouvelle
et de la pleine lune. On la conduit ensuite dans les eillets en
la faisant passer sur le sol échaullé des cobiers et des fares.

Grace & la chaleur du soleil et & 'action du vent, I'évapora-
tion se produit, le sel forme 2 la surface une légére couche
solide qui exhale une odeur de violette ; au fond de D'eeillet se
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rassenmble le gros sel, toujours coloré en gris par de I'argile.
ATl'aide d'un instrument appelé las ou rouable et formé d’une
planche de 45 centimeétres environ située & Vextrémité d’un
manche plus ou moins long, le paludier raméne le sel sur les
bords des bassins, et le lendemain, des femmes courant pieds
nus sur les cloisons glissantes de la saline viennent le chercher
pour le transporter. an moven da vaenz an wides qu’elles por-

Fig, 32, — Marais salants,

tent sur la téte, en un point ot il est mis en tas appelés mulons.
A la fin de la saison, les mulons sont recouverts d’'une épaisse
couche de terre glaise qui, bien fagonunée au battoir, peut con-
server le sel pendant nombre d’anndes sans détérioration. G'est
pendant qu’il est en mulons que le sel s’égoutte et se dépouille
des substances déliquescentes (1). Lorsqu'il est suffisamment

(1) On appelle corps déliguescents ceux qui absorbent facilement
Yhumidité de I'air et s’y dissolvent peu a peu,
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sec, on le livre au commerce : ¢’est le sel gris, dont la coulenr
est due & un peu d’argile.

Quand V'eau a déposé le sel, elle est remplacée par de nou-
velle eau prise a la vasiére ; dans les mois de juin et de juillet,
pendant lesquels 1'évaporation est plus rapide, la prise d'eau
se fuit tous les denx jours, en aofit et septembre tous les trois
jours.

Les sels gris de 'Ouest contiennent toujours du sulfate de
magnésie qui leur communique un pen d'amertume, et du
chlorure de magnésium qui les rend déliquescents. Aussi,
lorsqu'ils sont destinés & la table, leur fait-on subir unraffinage
en les dissolvant de nouveau dansI'eau et en évaporant la dis-
solution. Dans cette évaporation, le sel se sépare le premicr a
I'état solide, en laissant dans 'ean non encore évaporée le sul-
fate de magnésie et le chlorure de magnésium.

Marais salants de In Méditerranée. — Les marais salants
de la Méditerrandée ne sont pas, comme ceux de I'Quest, divisés
en de nombreuses et petites exploitations : réunies depuislong-
temps par des syndicats, la plupart d'entre elles appartiennent
a de puissantes compagnies qui ont introduit dans cetle industrie
tous les perfectionnements indiqués par la science. Les marais
salants sont répartis sur les cotes de la Méditerrandée dans les
départements de 'Aude, des Bouches-du-Rhéne, de la Corse,
du Gard, de 'Hérault, des Pyrénées-Orienlales et du Var.

Les mardes dtant presque toujours nulles sur les cotes de la
Méditerrande, il faut, pour que les salines puissent étre facile-
ment alimeatées par la mer, que les bassins oll commence
I'évaporation soient au-dessous du niveau de celle-ci. On utilise
pour cela les étangs peu profonds qui se succédent d'une
maniére presque continue depuis Hyeres jusqu’a Port-Vendres.

Les premiers hassins d'évaporation sont partagés en grands
compartiments nomwmés parténements; ils sont sépards par de
petites chaussées appelées piéees ef communiquant par des
canaux ou buzets. L’eau laisse déposer d’abord les matitres
qu’elle tient en suspension et se concentre par I'évaporation :
il serait & désirer que, par la pente méme, elle piit parcourir
une distance suffisamnment longue pour arriver saturée a l'ex-
trémité ; mais cela n’est pas possible, et on la conduit alors
dans de grands puits dits puits des ecaux vertes, ol elle est reprise
par des machines hydrauliques qui I'élevent et la déversent
dans de nouveaux bassins d’évaporation nommés chawffoirs ou
parténements intérieurs. Dans les premieres phases de l'évapo-
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ralion, I'cau laisse déposer du carbonate de chaux, du ses-
quioxvde de fer et du sulfate de chaux. Puis le liquide des
divers partenements se réunit dans un réservoir commun appelé
pifce muitresse, d'ol il passe dans des puits dits puits de Ueau en
sel. 11 y est repris par des pompes qui le déversent dans des
hassins plus petits et plus profonds appelés tables salantes, ol
le sel se dépose. Ce dépit est annoncé par l'apparition d’une
teinte rouge due A Dlexistence de myriades d’étres miero-
scopiques et par 'odeur de violelte dont nous avons déji parlé.
Les cristaux qui se déposent forment & la fin de la campagne
une couche de 5 & 6 centimétres, qu’on enléve au moyen de
pelles plates et qu'on amasse en tas appelés gerbes. Cette opé-
ration est appelée fevage. Le sel s'égoutte et le chlorure de
magnésium déliquescent s’écoule peu a peu. Le sel ainsi obtenu
est tris-pur.

Les eaux sont renouvelées tous les deux ou trois jours, mais
le levage ne se fait qu'd la fin de la saison, tandis que dans les
salines del’Ouestles pluies nécessitent un levage beaucoup plus
fréquent, sans quoi le sel se dissoudrait dans le liquide étendu
par les caux pluviales. - .

Dans les salines du Midi, les eaux qui ont laissé dépeser le
chlorure de sodium, dites eaux méres, étaient autrefois rejetées
4 la mer. M. Balard a indiqué les moyens de les utiliser et d'en
extraire du sulfate de soude et des sels de potasse. Les indica-
tions du savant chimiste sont devenues la base de procédés qui
sont maintenant appliqués en grand et contribucnt & la prospé-
rité de 'indusirie que nous venons de décrire.

CHAPITRE 1V

METALLURGIE

Les métaux ne se rencontrent pas, en géncral, dans Ia
vature & I'état de pureté ; ils sont combinés & d’autres corps,
tantot avec l'oxygene (oxydes), tantdt avec du soufre (sulfures);
quelquefois aussi on rencontre leurs oxydes unis 4 1'acide car-
bonique et formant ce quon appelle des carborates. Ces coni-
binaisons diverses sont désignées sous le nom de minerais métal-
Tigues, et.Ja métallurgie est I'ensemble des procédds suivis pour
la transformation de ces minerais en métaux. C'est une des
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branches les plus importantes de lindustrie d'une nation,
puisqu’elle est appelée & lui fournir les principaux matériaux
employés dans la construstion des machines. Elle a fait en
France, depuis quelques années, des progres considérables,
surtout pour le fer, qui fait 'objet de la plus considérable de
nos industries métallurgiques.

METALLURGIE DU FER

Le fer est avec la houille la plus grande richesse mindrale
de la France; on l'y renconire en assez grande abondance i
I'état de minerai de compuosition et de qualités variables. Les
variétés principales sont Vozyde de fer hydraté, c'est-a-dire
combiné avec une certaine quantité d’eau, loxyde rouge,
Voxyde magnétique et Voxyde de fer carbonaté.

Le minerai de fer qui, par I'importance de son extraction,
cccupe en France le premier rang, est un oxyde de fer hydraté,
que l'onrencontre  différents états et a différentes profondeurs
dans les d‘partements de la Meurthe, de la Moselle, de la
Haute-Marne, de la Marne, de ’Aube, de la Meuse, des Ar-
dennes, du Doubs, du Jura, de Sadne-ct-Loire, du Cher, de
I'Indre, de la Haute-Sadne, de la Cote-d’Or, des Yosges, de
I'Isére et de I’Aveyron.

L'ozyde de fer rouge, désigné sous le nom de fer oligiste, se
frouve en couche dans le départenient de I'Ardéche, aux envi-
rons de la Voulte et de Privas: & la Voulte, la puissance de la
couche est de 14 metres; a Privas, elle est de 80,50 ; 1a pro-
duction en 1866 a é1¢ de 252000 tonnes.

Lomyde de fer magnstique constitue aussi un minerai depuis
Jougtemps céleébre par les fors d’excellente qualité qu’il pro-
duit en Suede et dans I'Oural: il est & peine exploité en France
dans les Pyrénées, mais depuis quelques années on suppléc a
son absence par l'itnportation de celui qu’'on extrait en Algérie
dans les environs de Bone ; ces importations ont exercé la plus
heurcuse influence sur la fabrication du fer et de 'acicr.

Le fer carbonaté offre deyx variétés : la premicre, dite fer
sputhigue, se trouve dans les Alpes frangaises el s’exploite aux
environs d’Allevard et de Vizille dans I'Isere et & Saint-Georges
d'Hurtieres dans la Savoie ; la seconde variété, dite fer lithoide,
estle principal minerai de fer en Anglgtarge ; en France, clle
est peu exploitée.

Pour donner la mesure de 'importance qua en krance 1'ex-
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traction des mincrais, nous dirons que lc prids de minerai
extrait ayant subi les opérations préparatoires dont nous parle-
rons plus loin, a étd, en 1866, *de 3136710 tonunes d'uue
valeur de 16 961 274 francs. L’extraction et la préparation
avaient occupé 14879 ouvriers, dont le salaire s'était élevé &
8978496 francs.

Les mines de fer, par leur nombre et par 'importance de
leurs produits, occupent en France le premicr rang apres les
mines de houille ; elles ne fournissent cependant pasla majorité
du minerai employé par nos usines a fer. Les nombreux gise-
ments superficiels, désignés sous le nom de miniéres, concourent
dans une plus large mesure a 'alimentation de nos forges : les
mines de fer qut sont réparties daus les départements de la
Mecurthe, de la Moselle, de I’Ardeche, de Sadne-et-Loire, dec
PAveyron, du Gard, du Jura, du Doubs, de la Coéte-d’Or, ont
produit en 1864 environ 850000 tonnes de minerai, tandis
quelaproduction des minieresa été environde 2300000 tonnes.

Les délails que nous avons donnés sur les travaux exécutés
dans les honilleres nous dispenseront de revenir sugles travaux
analogues pratiquds dans les mines de fer. Nous prendronsdone
le minerai & la sortic de la mine et de la niiniére pour suivre
les opérations qu’il va subir jusqu’a sa transformation en fer,

Préparation des minerais. — Les minerais de fer ne sont
jamais soumis a des préparations préliminaires compliquécs.
Ils subissent ordinairement dang la mine un triage avant pour
but d’en séparer les maticres stériles qui ont pu se mélanger a
cux pendant 'extraciion : ces matieres stcnlea sont cmplo}ces
pour laire les reinblais.

Apres le triage, lursque le minerai est en trop gros mor-
ceaux, il est soumis & un concassage qui sc fait a 'aide d’appa-
reils spéeiaux appelés bocards : puis les fragnients provenant
de ce concassage subissent, ainsi que le mineraiqui se présente
en grains, opération du débourbuge. Elle consiste & laver le
minerai et a séparver par Paction de I'eau les maticres terreuscs
qui I'accompagnent.

Dans certaines régions, comme la Savoie et VAveyron, le
minerai en roches est sonmis & un grillage & l'air qui a pour
but de le rendre moins dur, plus poreux, d’expulser 'cau ct
Pacide carbonique qu'il renferme.

Principes sur lesquels repose la métallurgie da fer. —
Les mingrais Eant prépidrds, il faut maintenaut en extrairve le

er. Nous avons va que les minerais employés & la fubrication
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du fer sont ou des oxydes de fer, ¢’est-a-dire des corps formés
par I'union intime du fer avec un gaz que les chimistes appel-
lent oxyycne, ouun carbonate d’oxyde de fer, ¢’ est-a-dire un corps
form¢é par 'union intime de 'oxyde avec un gaz nommeé acide
carbonique. Le but que se propose le métallurgiste est d’enlever
Ie fer aux corps avee lesquels il est combind. Pour simplifier
I'explication, nous dirons tout de suite que, lorsqu’on chauffe
le carbonate d’oxyde de fer, il laisse dégager l'acide carbo-
nique et se transforme en oxyde de fer, de telle sorte que nous
pouvons supposer les choses réduites au cas unique ou l'on
emploie I'oxyde. Or, si I'on mélange de l'oxyde de fer avec du
charbon, qu'on enflamme celui-ci et qu'on chauffe le tout
dans un courant d’air actif, le charbon brilera en. produisant
des gaz, qui, en s'dlevant au milicu de la masse, prendront 4
I'sxyde l'oxygene qu'il renferme et le transformeront en fer
métallique.

Mais le minerai employé n'est jamais pur : il esl toujours
mélangé & une quantité plus ou moins grande de matieres ter-
reuses que 'on a extraites du sol en méme temps que lui, que
I'on désigne sous le nom de gangue, et qui ne sont jamais sé-
parées complétement par les préparations mécaniques dont
nous avons parlé. Il faut done isoler cetle gangue qui se trouve
mdélangée au fer et empdcherait les particules métalliques de
se réunir. On y arrive par deux procédds différents

Méthode catalane. — Quand le minerai est riche en oxyde
defer, on emploie la méthode catalane, dans laquelle on sacrifie
une partie de l'oxyde de fer pour former avec la gangue une
substanee fiisible appelée laitier. Ce laitier se.trouve mélangé
au fer formd, et la masse obtenue dans le fourneau, ou s’est
effectué le traitement, peut étre comparéde a une dponge en fer
rgmolli, enfermant dans ses pores le laitier fondu. On euléve
cette éponge du four et, en la battant i 'aide de puissantes

.machines, on exprime le laitier et 'on agglomere le fer. La

. méthode catalane, qui permet, comme on le voit, d’obtenir du
' fer par une seule opération, donne un métal d’excellente gnalité,
mais elle est peu employée, & cause de la perte d’oxyde de fer
qu'elle entraine; la Corse, les départements de 1'Ariége, des

" Pyrénées (Basses, Hautes et Orientales), sont les seuls on elle
soit misc en pratique : en 1864, elle a produit 3300 tonnesde
fer, tandis que la mdéthode des hauts fourneaux a produit pres
de 800 000 tonnes.

Méthode des hruis fourneanx.— Cette méthode ne donne
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pasle fer par une seule opération, elle ne fournit d’abord qu'un
produit intermédiaire entre le minerai et le fer : c’est la fonte.
Voici & quoi tient cette différence :

La plupart des minerais ne sont pas assez riches pour qu'on
en sacrifie une partie & la fusion de la gangue : aussi est-on
obligé, pour atteindre ce but, de méler au minerai une certaine
quantité de matiere fondante qui sera, suivant la nature de la
gangue, tantdt du calcaire, tantt de Vargile. Mais le laitier
formé par cette matiere et par la gangue n'est pas trés-fusible
ét, pour le fandre, il faut élever la température & un point ot
le fer produit se combine lui-méme avec le eharbon et donne de
la fonte, qu’il faudra soumetire & une scconde opération pour
en extraire le fer.

La fabrication de la fonte se fait dans des appareils appelés
hauts fourneaux, qui offrent I'apparence (fig. 33) d’une tour
ronde ou carrée d'une hauteur de 15 a 18 métres. La cavité
intérieure, qui est garnie de briques réfractaires, a la forme
de deux troncs de cone réunis par leur grande base.

Le tronc de cone supérieur est appelé cuve. L’ouverture G de
la cuve porte le nom de gueulard, elle est surmontée d'une
chéminée, nommée gueule, percée de plusienrs portes servant
au chargement du combuslible et du minerai qui sont élevés
ce niveau par des moyens variant d'une usine & l'autre. Le
trone de cdne inféricur s'appelle étalege et se continue par un
espace prismatique O nommé ouvrage, 3 la partie inférieure
dugquel aboutissent des tuyeres T qui lancent dans le haut four-
neau un courant d'air actif. Au-dessous de Il'ouvrage est le
creuset II qui recevra la fonte liquide : 'une des parties du
creuset est formée par une piece A appelée dame qui sc ter-
mine au dehors par un plan incliné AC.

Lorsque le haut fourneau n’a pas encore servi, on comnmence
par le sécher parfaitement aun dedans, en faisant pendant quinze
ou vingt jours un feu assez vif & la partie inférieure. Lorsqu’on
juge que la maconnerie est suffisamment scche, on emplit le
fourneau jusqu'd A ou 5 méotres au-dessous du gueunlard
avee du coke, au-dessus avec des charges de minerai et de
combustible ; puis on met le feu A la masse par la partie infé-
rieure ol se trouvent de la paille et des fascines. Au bout de
quelques jours, on commence 4 voir la fonte en fusion tomber
en gouttelettes dans le creuset; il est temps alors de faive arri-
ver le vent. Ce vent est de l'air chussé avec une grande force
par de puissantes machines soufflantes, qui dans certaines
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usines, au Creuzot par exemple, atteignent des proportions co-
lossales; il augmente T'activité de la combustion et éleve par
conséquent la température. e minerai se desséche et com-
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Fig. 33. — Haut fuurneau,
mence a se réduire dans la cuve, ou il perd environ le tiers de

I'oxygene qu’il renferme ; il descend peu & peu et arrive dans
les étalages et dans Vouvrage; c'est 1a qu'ont lieu surtout Ia
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déeomposition du minerai et sa transformation en fer; mais
c’est 13 aussi gue le métal, se combinant avec le charbon, se
change eun fonle. La fonte liquide tombe daus le creuset, ol
arrive en méme temps le laitier en fusion, qui, en vertu de sa
plus grande 1égiveté, flotte a la surface de Ia fonte. Lorsque le
laitier a atteint le bord de la dame, il s'écoule au dehors par le
planincliné AC. Quand il est solidifié, on I'emporte sur les lieux
ol il doit servir A faire des remblais.

Toutes les douze ou huit heures on procede 4 la coulée de la
fonte. Pour cela, on enléve un tampon d’argile qui ferme une
ouverture pratiquée au bas de la dame; la fonte s’élance alors
du creuset sous la forme d'un jet incandescent que l'on voit se
diriger en serpentant dans les rvigoles creusées au milien dn
sable, qui constitue le sol de 'usine au pied du haut fourneau.
La fonte se refroidit peu  peu, et se présente, apres la solidifi-
cation, sous forme de lingots appelés gueuses. La coulée termi-
néc, on rebouche le trou et I'opération continue comme aupa-
ravant. Elle ne doit étre suapendue que Jorsque le fourneau a
besoin de réparations.

Choix da combustible. — Apres avoir exposé les principanx
détails de la marche d'un haut fourneau, nous allons revenir
sur deux points essentiels que nous avons a dessein laissés de
c6té pour rendre l'exposition plus claire et plus rapide. Le choix
du combustible fixera d’abord notre attention; il est d'une
trés-grande importance dans la {abrication de la fonte et exerce
une influence directe sur la qualité des produits.

Dans origine, le charbon de bois était partout employé; sa
pureté, comparée & celle des autres combustibles, 1’énergie de
ses affinités chimiques, et par suite la facilité avec laquelle il
prend feu sont des qualités d'une grande valeur, parlout ot
U'on peut se le procurer en quantité considérable et & prix mo-
dérés; mais ces circonstances sont rares et son emploi devient
de plus en plus restreint, quoigue la fonte fabriquée avec le
charbon de bois soit de qualilé supérieure & celle que 1'on
obtient avec les autres combuslibles.

Le coke est trés-employé dans la métailurgie du fer. 11 pro-
vient de la calcination de la houille en vase clos. Cette calcina-
tion a pour effel d'éliminer le soufre el les aulres substances
nuisibles aux qualités du mélal.

Depuis que dans la plupart des usines on a substitué I’emploi
de Iair chaud & eelui de Iair froid, on ne regarde pas toujours
commic nécessaire d’opcrer & part la transformation de la houille
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en coke: on charge le haut fourneau avec de la houille, et,
sous l'influence de 1'élévation de température produite par
Pemploi de Pair chaud, cette houille se transforme en coke
dans la partie supérieure de Y'appareil avant d'agir sur le mi-
nerai.

Le métallurgiste ne saurait apporter trop d’attention au
choix des houilles; de leur qualité dépend celle des fontes et
des fers fabriqués. Aussi, dans certaines usines, la houille est-
elle concassée, lavée, triée avec soin et mélangée en propor-
-tions variables, suivant les provenances, avant d’étre transfor-
mée en coke ou d’étre livrée au fourneau. L'emploi de ce com-
bustible devient plus important chaque jour; on le mélange
quelquefois avec le charbon de bois. De 1860 & 1864, la pro-
duction de la fonte au charbon de bois 4 diminué de 2 746 586
quintaux métriques 3 2 109 736 quintaux, tandis que celle de
la fonte aux deux combustibles (végétal et minéral) a varié,
dans le méme laps de temps, de 736 017 quintaux a 883 059
quintaux métriques.

De 1861 4 1864, la production de la fonte au combustible
minéral seul (houille ou coke) a variéd de 5 471 767 quintaux
métriques a 8 204 424 quintaux métriques.

Emplol de I'air chaund. — Avant de quitter les hauts four-
neaux, nous décrirons un dernier perfectionnement dont le
traitement du fer a été 1'ohjet. Pendant longtemps on a laissé
perdre par la partie supérieure des fourneaux les gaz provenant
de la combustion du charbon et de la décomposition du mine-
ral. Des expériences faites avec le plus grand soin ont conduit
MM. Bunsen et Playfair & conclure qu’au haut fourneau d’Al-
freton on perdait, sous forme de gaz, 81 pour 100 de matieres
combustibles encore utilisables, représentant par vingt-quatre
heures 11 tonmes de charbon ; que ces gaz, qui étaient inflam-
mables, étaient capables, en brilant, de produireune tempé-
rature assez ¢levée pour fondre le fer. Depuis cette époque,
la plupart des métallurgistes ont soin de les recueillir, et les
emploient a chauffer, soit des chaudieres & vapeur, soit l'air
injecté par les tuyeres.

Fontes blanches et fontes grises. — Suivant la nature
du minerai employé et surtout suivant la température a laquelle
s'est opérée la fusion, on produit dans les hauts fourneaux des
fontes de propriétés diverses qu'on peut ramenera deux types
principaux : la fonte blanche et la fonte grise. La premiere est
obtenue & une température plus basse que la seconde, et, par
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suite, ¢’est celle dont la fabrication exige la moins grande con-
sonumation de combustible. Elle est de couleur blanche, tris-
dure, fond 3 1100 degrés, n’est jamais tres-fluide, et convient
surtout d la fabrication du fer et de Iacier. La fonte grise est
produite & une température plus élevée; elle est douce, grenue,
fucile a travailler : elle n’entre en fusion qu’a 1260 degrds;
mais comme elle devient trés-fluide, elle est trés-convenable
pour le moulage des objets en fonte _dont nous parlerons plus
tard. En raison des usages auxquels on destine ces deux especes
de fontes, on donne souvent dans 'industrie, & la premiere Ie
nom de fonte d’affinage, & la seconde celui de fonte de mouluge.

Principes sur lesquels repose 1a transformation de 1a
fonte en fer. — our transformer la fonte en fer, il faut lui
entever le charbon qu’elle contient ainsi que les autres matieres
étrangeres, telles que le silicium, le soufre et le phosphore. Ges
trois substances ont des origines différentes. Le silicium et le
phosphore proviennent de la gangue qui se trouvait mélangée
au minerai; quant au soufre, il provient ordinairenment de
la houille ou du coke. Ces trois substances nuisent & la qualité
du fer, diminuent sa résistance et le rendent cassant; le char-
bon de bois ne pouvant introduire de soufre dans la fonte, il
en résulte que les fers au bois sont meilleurs que les fers i la
houille.

La transformation de la fonte en fer, ou affinage, se fait en
soumettant la fonte, pendant qu’on la maintient en fusion, & un
courant d'air actif qui brile les matieres étrangéres dont nous
venons de parler:le charbon et le silicium sount taciles a enlever,
le premier se transformant en gaz acide carbonique qui se dé-
gage, le second en acide silicique qui s’'unit & une certaine
quantité d’oxyde de fer pour donner un silicate fusible éliming
sous forme de scorie ou laifter. Quant au soufre ef au phosphore,
il est trés-difficile de les séparer; aussi les fontes qui en con-
tiennent ne donnent-clles que des fers de qualité inférieure.

On affine la fonte de deux manieres, soit au charbon de
hois, soit & la houille.

Affinage au bois. — L’affinage de la fonte par le charbon
de bois a lieu dans un petit foyer quadrangulaire formé par des
plaques de fer recouvertes d’argile, dans lequel le vent cst
amené par une tuytre légerement inclinée (fig. 34). Le foyer
étant rempli de charbon allunié, on pluce au-dessus du com-
bustible la quantité de fonte qui doit éire aftinée. Elle entre
en fusion et tombe en goutteletles liquides qui passent devant
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les tuyéres et subissent I'action oxydante de L'air lancé par ces
~appareils : le charbon de la foute se transforme alors en acide
carbonique quise dégage A 1'état de gaz, et la silice provenant
de I'oxydation du silicium se combine avec uue partm du fer
et donue des scorics fusibles que Pon enléve de temps 4 autre.
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Fie. 34. — Affinage au bois.

Au bout d’'un certain temps, la fonte liquide a pris plus de
consistance, ce qui indique un commencement d’affinage.
L’ouvrier la souleéve alors avec une barre de fer, nommeée rin-
gard, et la raméne au-dessus du corabustible. Cest ce qu’on
appelle avaler la loupe. On ajoute du charbon frais et 'on aug-
mente la force du vent. Sous l'influence de cetie action oxy-
dante plus énergique, la fonte se transforme eu fer.

Lorsque I'affinage cst terminé, que le fer a pris nature, I'ou-
vrier retire la masse métallique du four, la bat avec son rin-
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gard et la livre & d'autres hommes quila trainent encore incan.
descente sous une enclume, o elle recoit les coups redoublés
d'un marfeau pesant de 300 & 600 kilogr., qui est mu méca-
niquement. Pendant que le martcau fonctionne, l'ouvrier re-
tourne la loupe en tous sens pour qu’elle soit battue de tous les
cotés. Sous l'influence de ces coups redoublés, les scories inter-
posées dans le métal et encore liquides sont projetées au loin,
et les parties metalliques se soudent ensemble. Cette opération
porte le nom de cinglage de la loupe. Elle donne des barres de
fer prismatiques que 1'on coupe en morceaux plus petits appelés
lopins. Chacun d’eux, aprés avoir été réchauffé au foyer,
est forgé & nouveau avec un marteau plus petit appelé mar-
tinet, puis il est étiré en barres 4 I'aide de laminoirs que nous
décrirons plus loin.

Ce procédé donne du fer de bonne qualité que T'on appelle
fer au bois. Mais chaque jour son importance diminue par suite
de la nécessité de produire des fers & bon marché, et on ne
I'applique plus que dans des cas spéciaux. La production du fer
au bois, en 1864, tant par la méthode catalane dont nous avons
dit quelques mots que par 'affinage au bois, a été en France
de 584 760 quintaux métriques. Le département du Doubs
entre dans ce chiffre pour 179 030 quintaux métriques. Les
départements du Jura, des Ardennes, des Vosges, du Cher, de
la Nievre et de la Haute-Sadne sont apres lui ceux ou la produc-
lion a été la plus considérable.

Atfinage a la houille. — L'affinage au bois diminue
chaque jour d’importance, tandis que l'aftinage 4 la houille se
répand de plus en plus; ce procédé, qui est anglais, est appelé
puddlage (du mot anglais puddle, qui veut dire brasser). La
théorie de I'opération est la méme que pour I'affinage au bois:
on oxyde les matieres étrangeres et Uon forme des scorics avec
le fer et la silice qui provient de 'oxydation du silicium ; mais
le combustible et le four ne sont plus les mémes. La figure 35
représenie I'intérieur d’'un four & puddler; la figure 36 en re-
présente 'extérieur. La houille est brilée dans le foyer latéral,
et la flamme qui s'en échappe passe dans le compartiment
voisin, appelé réverbére, et le porte & une haute température,

La fonie est jetée en morceaux sur la sole D du réverbere;
elle vy entre en fusion, et, sous l'influcnce du courant d’air
déterminé par la cheminée G, l'affinage se produit. Pendant
cette fusion, l'ouvricr doit continuellement renouveler les sur-
wces de la masse mitallique; aussi brasse-t-il le mdlange
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avec une grosse barre de fer, appelée ringard, qu'il passe
par la porte, mais en louvrant le moins possible, de peur
quune trop grande quantité d'air ne pdneétre dans le fover
et 'y détermine une trop forte oxydation du fer. Ce travail est
tres-pénible et demande beaucoup d’habileté de la part de
I'ouvrier, qui doit, a 'aspect de la masse métallique, juger
du point ot est arrivée 1'opération.

Lorsque l'ouvrier pense que l'affinage est suffisamment
avancé, il fait écouler une partie des scories et rassemble avec
son ringard les parties de fer affiné qu’il soude entre elles en

QY
N

Fi6. 35. — Puddlage de la fonte. '

les comprimant. Il forme ainsi un noyau qu'il roule sur la
sole du four; le volume de ce noyau augmente par la réunion
de fragments de fer incandescent qui s’attachent & lui. Quand
la boule, ou loupe, a acquis un volume suffisant, il la sort du
four ct la fait tomber sur un petit chariot qu'un autre ouvrier
entraine immédiatement pour porter la leupe au singlage.

Le cinglage peut se faire avec le pefif martean dont nous
avons parlé a propos de Vaffinage au bois; mais on se sert plus
souvent d'un instrument appelé marteau-pilon, dont nous allons
dire quelques miots.

Ce puissant appareil de percussion, qui ¢st frés-employé
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maintenant dans les forges et dans les ateliers de construction,
est représenté par la figure 37. Il se compose d’'une masse de
fonte qui a un poids de 3000 & 5000 kilogrammes, et peut
glisser entre des colonnes verticales. A sa partie supérieure est

F16. 36, — Four a puddler.

adaptée une tige de fer qui est en méme temps la tige du piston
d’une pelite machine & vapeur superposée au hati de I'appareil.
Un levier, manceuvré par un ouvrier spécial, permet de faire
entrer la vapeur sous le piston. Par sa pression elle souléve le
marteau, et, lorsqu’il est arrivé au haut de sa course, I'ouvrier,
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agissant une seconde fois sur le levier, met la partie inféricure
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Fi16. 37. — Marteau-pilon,

du cylindre en communication avee l'air extérieur. La vapeur
Pt
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s’échappe au dehors, et le martean retombe de tout son poids
sur I'enclume oi1 I'on place la loupe & cingler.

Le marteau-pilon constitue un outil remarquable par sa
puissance, par la rapidité de son.action et par la facilité avec
laquelle on le gouverne. L'ouvrier qui manceuvre le levier
peut, en réglant la sortie de la vapeur, faire descendre le mar-
teau avec la rapidité ou la lenteur nécessaires. Pour donnerune
idée de la sensibilité de cet appareil, nous dirons qu’il peut
boucher, sans la briser, une bouteille de verre posée sur 'en-
clume.

L'ouvrier cingleur placé prés du marleau-pilon saisit avec
de fortes pinces la loupe apportée du four, la met surl’enclume
et la retourne en tous sens pendant que le marteau la frappe a
coups redoublés. Le cingleur, pour sc¢ garantir des éclabous-
sures du laitier incandescent, porte une véritable armure; il
est muni de grandes bottes, de brassards de tole, d'un masque
de toile métallique et d'un épais tablier de cuir.

Rien n'est plus saisissant que 'aspect d'une forge importante
ot I'on voit en circulation les chariots portant les loupés incan-
descentes : le feu jaillit de toutes parts; de robustes ouvriers,
aux épaules athléliques, manient avec aisance les masses de fer
qu'ils fagonnent peu & peu sous les coups répétes des marteaux-
pilons.

Laminage du fer. — Apres le cinglage, laloupe est immé-
diaterpent portée au laminoiv, qui doit la transformer en barres.

Fig. 38. — Laminoir.
Le laminoir se compose d'une ou plusicurs paires de cylindres

(fig. 538) tournant en sens inverse au moyen d'engrenages &
vapeur. Chaque train de laminoir comprend deux équipayes,
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formés chacun par deux ‘éyli‘fl‘drcs superposés qui présentent
4 leur surface des cannelures de formes diverses. Le premier
équipage, dit dégrossisseur et que 1'on voit A dreite de la figure,
est muni de cannelures A section ogivale dont les diniensions
vont en diminuant progressivement; le second, ou finisseur, se
compose aussi de deux cylindres : le cylindre inférieur porte
des cannelures rectangulaires dans lesquelles pénétrent les
sailliez de méme forme que Uon voit  la surface du cylindre
supérieur. Les laminoirs sont faits avec des fontes d’excellente
qualité et leur fabrication exige beaucoup de sein.

Lorsque Ja loupe déja fagonnée arrive an laminoir, 'ouvrier
la saisit A l'aide de fortes pinces, ef présente une de ses extré-
mités & la cannelure la plus grosse de 'équipage dégrossis~
seur : les deux cylindres, en tourmant, l'entrainent dans leur
mouvement de rotation et la forcent & s’aplatir et & s’allonger,
en méme temps qu’'elle prend la forme de la cannelure dans
laguelle elle passe. Un ouvrier, placé de I'autre e¢été de I'ap-
pareil, prend avec des pinces la barre ainsi formée, et, la sou-
levant par-dessus le laminoiry la repasse au premier ocuvrier
quila présente i la seconde cannelure, et ainsi de suite. Lors-
que la barre a passé dans toutes les cannelures ogivales, on la
live & I'équipage finisseur, qui 1a réduit en lames plates a
section rectangulaire. On comprend qu'en écartant plus ou
moins le cylindre supérieur du evlindre inférieur 3 aide de
vis de commande, on augmentera ou diminuera lintervalle
existant enfre le fond des eannelures et la surface des saillies ;
par suite, la barre qui passera dans ces intervalles sera plus on
meins épaisse.

La figure 39 représente Pintérieur d'une usine dans laquelle
s’effectue le travail que hous venons de décrire.

Corroyage du fer. — Le fer que on obtient ainsi n’est pas
du fer marchand, c¢’est encore du fer brut : ses parties sont mal
sondédesy il présente des défauts appelés pailles; en un mot, sa
qualité médiocre ne le rend propre qu'a un nombre d’usages
trés-restreint. Avant de pouveir étre employé dans l'industrie,
il doit étre soumis & une opération qu'on appelle corroyage.
Pour cela, les barres de fer sont découpées en morceaux a l'aide
de puissantes cisailles mues par la vapeur. En superposant ces
morceaux et en les liant aveedu fil de fer, onen faitdes paquets
que l'on réchaufte dans un four a réverbere, appelé four ¢ sou-
der, qui differe peu du four & puddler. Quand les paquets sont
a la température du blane soudant, ¢'est-i-dire & une tempé-
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rature & laquelle les morceaux de fer ramollis pourront se
- souder entre eux par la pression, on les retire du four et on les
fait passer dans des laminoirs exécutés avec plus de soin que
ceux qui travaillent le fer brut. Sous Vinfluence de la pression,
les diftérentes pieces se soudent, etl’on obtient des harresd'un fer
tres-homogéne et ne présentant plus les défauts du fer brut.
En 1864, la France a produit 7 920 581 quintaux métrigues
de fer d'une valeur de 193 893 156 francs.

TOLE

[a téle est du fer réduit en feuilles. On la fabrique généra-
lement avec des barres plates de fer corrové, découpdes cn
morceausx appelés bidons. On les chauffe d’abord dans des fours,
el on les soumet ensuite & 'action de laminoirs dont les cylin-
dres sont A surface unie et dont on diminue progressivement
I'écartement, de maniére a forcer le fer a s'étaler en lames de
plus en plus minces. Aprés plusieurs passages, le métal s'est
refroidi et doit étre réchauflé : on met pour cela les plaques
dans des fours dormants, ainsi nommeés parce qu'ils sont pres-
que sans tirage, 'introduction d'une trop grande quantité d’air
pouvant avoir pour résulfat d’oxyder les surfaces, de briler et
méme de trouer les téles. Les plaques réchauffées sont sou-
mises de nouveau a I'action de laminoirs dont les cylindres sont
plus durs et plus fins que ccux des précédents. Quand elles sont
amenées aux dimensions voulues, les bords sont irréguliers et
déchirés en festons : on dit alors qu'ils sont criqués; pour les
rendre hien nets, on les rogne i la cisaille, Les téles ainsi
fabriquées sont appelées toles sur bidons.

Lorsqu’on veut avoir des produits d’'un prix moins élevé, on
fait des toles directes. Cette fabrication consiste & passer les pa-
quets de fer brut dans le laminoir & cannelures plates, & dé-
couper les barves encore chaudes qui en sortent et A les livrer
cnsuite au laminoir 4 tole. On évite ainsi le chauffuge des bi-
dons, et par conséquent le déchet de fer et la consommation
du combustible. .

Quand on veut donner 4 la téle de I’élasticité et en diminuer
la dureté, on la recuit, c¢’est-d-diré qu'on la chaufle dans de
grandes caisses de fer, hermétiquement fermées, d’oit on ne la
retire qu’aprés un refroidissement lent et complet.

La France a produit, en 1864, 1 000 042 quintaux de tole
d'une valeur de 35 423 648 francs.
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FIL DE FER

Le fil de fer ne se fabrique qu'avec des fers de bonne qualité,
A cet elfet, les barres de fer carrées, produites par les lami-
noirs ordinaires, sont découpées en morceaux que l'on ré-
chauffe au blanc et que l'an passe ensuite dans les cannelures
d'un laminoir animé d'une grande vitesse. La premitre can-
nelure est ovale, les suivantes sont circulaires. La tige de
fer, qui a de 25 & 30 centimeétres de cOté et de 60 centimetres
a 1 metre de long, passe en moins d'une minute dans dix de
ces cannelures, et en sort a I'état d’'une tige ronde de 8 a 10 mil-
limetres de diametre et de 9 & 10 metres de longueur. Ce
spectacle est plein d’intérét : le morceau de fer ¢allonge
4 mesure que son diamelre diminue par le passage dans
des cannelures de plus en plus petites ; on voit alors le métal
incandescent courir & la surface du sol sous forme de serpents
de feu, dont les ouvriers doivent éviter les replis avee la
plus grande attention. Pour empécher les accidents et en
méme temps la confusion qui résulterait du meélange des
différents morceaux, de jeunes ouvriers armés de crochets
saisissent le fil incandescent & mesure qu’il sort du laminoir,
s'¢loignent en I'entrainant et guident ses mouvements & la sur-
face du sol.

Lorsque le fer est arrivé au diamétre voulu, il est enroulé
encore chaud sur des bobines manceuvrées a la main ; les pa-
quets circulaires qui résultent de cet enroulement sont, apres
leur refroidissement, placés dans des caisses de fonte bien lu-
tées, que l'on chauffe au rouge sombre pour les laisser ensuite
se refroidir lentement. Cette opération, appelée recuite, a pour
bul de rendre au fer toute sa ductilité (1), qu'il a perdue en
partie par l'action du laminoir et qui lui est nécessaire pour
pouvoir subir I'étirage & la filiere et éire amené a un diametre
- moindre. :

On appelle filiére une plaque d’acier trempé percée de trous
de grandeurs décroissantes. En for¢ant un morceau de fer i
passer successivement & travers ces diflérents trous, on en di-
minue de plus en plus le diameétre et I'on fait un fil qui va
en s’allongeant & chaque passage. L'opération s’exécute sur un

(1) On appelle ductilité la propriété qu'a un métal de se laisser étirer
en fils.
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banc a tiver, ou table de tréfilerie, représenté par la figure 40.

Sur une table sont fixées verticalement, de distance en dis-
tance, desfilieres placées entre des montants verticaux ; derriére
ves filieres sont dispusées des bobines sur lesquelles est enroulé
du {il de fer & étirer, qui vient du laminoir et des fours & re-
cuire; en avant on voit d’autres bobines pouvant tourner au-
tour d’'un axe vertical qu'une machine & vapeur peut metire
en mouvement. L'extrémité du rouleau de fil est amincie de

CLAPLANTE

Fig. 40, — Tréfilerie.

maniere & pouvoir passer daus I'un des trous de la filitre, le
plus gros, parexemplc; onl'y engage et elle est saisie de 'autre
coté par une pince placée A la pariie inférieure de la hobine
correspondante ; dis que celle-ci est mise en mouvement, elle
entraiue le §il, le force & passer dans lc trou et a s’enrouler
ensuite sur elle. Quand tout le il 3 passc par le premier trou,
on I’enroule de nouveau sur la premicre bobine, puis on ap-
pointe son extrémité et on l'engage dans le second frou. Ou
continue ainsi jusqu’a ce qu'il ait le diametre désiré; mais
comme, par ces passages suceessifs a lu filiere, le fer devient tres-
cassant, on lui rend sa ductilité en le recuisant de temps en .
femps. Ces recuites ont pour effet de loxyder; quand on veut
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avoir sa surface riette et brillante, on place les paquets dans
un bain d’acide sulfurique étendu d’eau, gui dissoutl’ oxyde.
Pendant qu’ils sont dans le liquide, on prend I'une des extré-
mités que 'on passe dans la filiere, et, & mesure que le fil sort
du hain acide, il subit un dernier étirage.

La France a produit, en 1864, 405 291 quintaux de fil de fer
d’une valeur de 17 567 040 francs.

RAILS

Les rails employés dans les chemins de fer sout fabriqués i
I'aide d'un fer dur, fort et trés-résistant a froid. Les paquets
destinés & cette fabrication sont faits avec du fer hrut et du fer
corroyé que i'on associe, de manicere que le fer brut forme le
centre et le fer corroyé les faces supéricures et inférieures du
rail. Ces paquets sont chauffés au blanc soudant dans des fours
a réchaufler ordiaaires, puis soudés et étirés en une seule
chaude dans un Jaminoir dont ies cannelures donnent a la
harre de fer la forme que doit aveir le rail. En sortant du la-
minoir, le rail, encore chaud et rouge, est porté sur une ma-
chine qui le découpe 2 longueur. Quand le rail est coupé, il est
ensuite dressé et paré, Cette derniére opération consiste a limer
ses extrémités et 4 enlever les bavures qu'il présente.

En 1863, la France a produtt 2 159 831 quintaux méiriques
de rails d'une valeur de 43 167 868 francs.

FER-BLANC ET FER GALVANISE

Le fer exposé & T'air humide a la propriété de s'oxyder et de
se couvrir d'une couche de rouille qui augmente incessam-
ment, de telle sorte que les picces peu épaisses ne tardent pas
i se trouer. Aussi, pour obvier & cet inconvénient, on étame la
tole, c’est-a-dire qu’on fait adhérer & sa surface une couche
-d"étain qui la protége de 'oxydation. La tdle ainsi étamée est
-appelée fer-blanc, ct peut servir & une foule d'usages auxquels
le fer ordinaire ne résisterait pas. Il y a deux sorfes d’étamages:
le premier, qu'on dil brillant, pour lequel on n’emploie que
de I'étain pur; le second, qui est terne, est fait avec un alliage
formé de 1/4 d'étain et de 3/4 de plomb. Voici comment sont
fabriqudes les lames de fer-blanc liveées au commerce :

On prend des lames de fer rectangnlaires appelées didons,
-et apres des passages au laminoir qui ont pour eltet de les dres-
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ser et de les polir, on les plonge successivement dans plusieurs
bains d'étain fondu, qui en étament la surface.

On fabrique aussi, pour les besoins de l'industrie, du fil de
{er que 'on recouvre d'une couche de zinc et qu'on appelle
fer gulvanisé.

La galvanisation se fait de la maniére suivante ; Le fil de fer
se déroulant d’'une bobine passe dans un bain d’acide sulfu-
rique étendu qui le décape, ¢’est-a-dire qui dissout 'oxyde formé
4 la surface, puis dans un bain de chlorhydrate d’ammoniaque
o1 il acheve de se décaper. A la sortie de ces bains de décapage,
il traverse un bain de zinc fondu, a la surface duquel on a mis
une couche de petits morceaux de coke pour euwipécher que le
métal fondu ne s’enflamme. Le fer s’allie au zinc, et & la sortic
du bain s’enroule sur une bobine,

ACIER

L'acier est, comme la fonte, un composé de fer et de char-
bon ; mais il contient moins de charbon qu’elle, 4 & 3 pour 100
seulement. Aussi ses propriétés physiques sont-elles peu diffé-
rentes de celles du fer el peut-il se travailler comme lui. Mais
lorsqu’il a subi la ¢rempe, c’est--dire quand apres I'avoir porté
4 la chalenrrouge, on le refroidit brusquement en le plongeant
dans I'eau froide ou tout autre liquide réfrigérant, il acquiert
une dureté extréme et devient propre 4 la confection des
outils. L'acier jouit aussi d'une élasticité gque n’a pasle fer : -
c'est ce qui le fait employer & la fabrication des ressorts de
toute espece, et en particulier pour les ressorts de voiture.

Les procédés de fabrication de l'acier reviennent & deux mé-
thodes principales tout a fait différentes. La premiere, dans
laquelle rentre la fabrication des aciers mnaturels, puddlés et
Bessenier, consiste & enlever a la fonte une partie da charbon
qu'elle contient et & ne lui laisser que ce qui est nécessaire
pour faire de I'acier. La seconde consiste, au contraire, 3 pren-
dre du fer et & Ie combiner avec une proportion convenable de
charbon.

Les aciers naturels se produisent, en général, en affinant la
fonte dans desfourneaux au charbon de bois semblables i ceux
que Fon emploie dans la métallurgie du fer : la différence
entre les deux opérations consiste en ce que, dans la fabrica-
tion de ’acier naturel, l'affinage n’est pas poussé aussi loin;
on modere davantage I'action du vent et des scorics sur la
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fonte en fusion. L'acier brut ainsi obtenu est ensuite languetté,
c’est-a-dire aplati sous un laminoir et un martinet, qui le
transforment en barres que l'on met en paquets et que I'on
corroie. : '

L’acier puddlé se produit dans des fours & réverbere en y
chauffant, au moven de la houille, les fontes déposées sur
un lit de scories, jusqu'a ce qu’elles entrent en fusion et com-
mencent & s'affiner. Il est nécessaire d’éviter les fontes sulfu-
reuses el phosphorées, car le soufre et le phosphore ne sont
pas éliminés complétement par le puddlage, et leur présence
dans l'acier nuit & la qualité da métal. Les aciers puddlés peu-
vent étre employés non corroyés a la fabrication de beaucoup
d’objets; mais si I'on veut les rendre plus homogetnes, il faut
les soumettre au corroyage, Ils sont bien supérieurs aux aciers
naturels.

Les aciers cémentés s'obtiennent en chauffant du fer de bonne
qualité (fer de Suéde ou de Russie) avec du charbon en poudre,
dans des caisses de briques réfractaires autour desquelles on fait
circuler la flamme du foyer. On peut, comwme pour les précé-
dents, en améliorer la qualité par le corroyage.

On emploie aussi, pour donner a l'acier I’homogénéité
qu’exigent certaines applications, un moyen qui est plus efficace
que le corroyage : ¢’est la fusion. La fusion de l'acier s'opére
dans des creusets, & 1'abri des gaz de la combustion; elle donne
un métal excellent, qui peut servir & la confection d’instruments
tranchants d’une qualiié supérieure.

L’invention de 'acier fondu date de 1740 ; elle est due & Ben-
jamin Huntsman, qui éleva pres de Shelfield (Angleterre) un
établissement important ou il fit le premier l'acier fondu.

Quoique cette fabrication ait été bien perfectionnée depuisson
origine, elle présentait encore de grandes difficultés quand on
voulait obtenir des pieces d’un volume eonsidérable : chaque
creuset ne contenant environ que 40 & 50 kilogrammes de mé-
tal fondu, on n’arrivait que tres-difficilement a couler des
objets d’'un poids élevé. En 1856, M. Bessemer publia en An-
gleterre un mémoire ol il annongait avoir trouvé un procédé
par lequel il pouvait, au moven de la fonte, obtenir de I'acier
fondu en grandes masses, et par conséquent diminuer considé-
rablement le prix de ce métal, tout en lui donnant la possibi-
lité de se mouler. Ce procédé fut immédiatement employé a
Sheffield, aux mines d'Atlas-Works; depuis il s’est répandu en
France, et fonctionne avec régularité dans les forges du Creusot,
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de Rive-de-Gier, de Terre-Noire, de Voulte et Bességes, de Chi-
tillon, de Commentry et de Niederbronn.

1l consiste & faire passer au milieu d’'une masse de fonte en
fusion un courant d’air actif dontl’'oxygene briile le silicium et
le charbon combinés avec le fer. Celte combustion produit une
telle chaleur, que le fer provenant de l'aflinage reste lui-méme
liquide. Lorsqu’on reconnait & I'aspect de la flamme que le si-
licium et le charbon sont complétement bralés, on mélange au
fer fondu une certaine quantité de fonte qui, suivant sa nature
et la proportion dans laquelle on la fait intervenir, fornie les
aciers de différentes marques.

L’opération se fait dans de grandes cornues, ou convertisseurs,
de terre réfractaire, qui peuvent recevoir le vent d'une machine
soufflante. Quand la transformation de la fonte c¢n acier est
effectuée, onfait basculerle convertisseur etl’on verse le métal
fondu dans de grandes poches gurnies de terre réfraclaire, qui
sont transportées, au moyen d'unemachine spéciale, au-dessus
des moules ou I'on doit couler 'acier.

Cette méthode permet de eouler des pigces d'un volume
considérable : les picees d’'un metre cube se font d’une maniere
courante. )

On peut dire que la découverte de l'acier Bessemer est ap-
pelée & produire une véritable révolution dans I'industrie ; I'a-
cier se substituera de plus en plus au fer, et les organes de - nos
machines seront & la fois plus solides et plus légers. Les com-
pagnies de chemins de fer commencent déja a substituer les
rails d’acier aux rails de fer.

PLOMB

Nous insisterons fort peu sur les industries métallurgiques
autres que la métallurgie du fer, aitendu qu'elles n’ont en
France qu'une trés-minime importance ; quelques-unes méme
n'y sont pas représentées.

Le plomb s’extrait d’'un minerai qu’on désigne sous le nom
de galéne et qui est une combinaison de plomb et de soufre. La
galene renferme souvent de 'argent ; aussi le traitement qu’on
lui fait subir a-t-il ordinairement un double but : I'extraction
du plomb et celle de I'argent.

8i le minerai n’a pas une gangue contenant trop de silice,
on se contente de le griller dans un four ol passe un courant
d’air; le soufre, brilé par Tair, se dégage sous forme de gaz

POIRE. 53
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appelé acide sulfureux, et le plomb reste sur la sole du four.
Quand, au contraire, la gangue est siliceuse, cette méthode
n’est pas applicable, parce qu’une partie du plomb se combi-
nerait avec la silice de la gangue el passerait dans les scories a
I'état de silicate de plomb, ce qui coustituerait une perte de
métal. On chauffe alors dans des fours A sole inclinée le mi-
neraimélangé 4 une certaine quantité de fer; ce dernier métal
décompose 1 galene et lui prend sou soufre pour se transformer
en sulfure de fer; quant au plomb mis en liberté, il s’écoule
au dehors.

Le plomb obtenu par ces deux méthodes est appelé plomb
d’euvre; il contient le plus souvent une certaine quantité d’ar-
gent, que 'on extrait par un traitement spécial que nous ne
décrirons pas.

En France, la galene se trouve a I'état de filons ou veines,
d’ol elle est extraite par exploitation souterraine. Ces filons sont
tres-nombreux, mais ne sont exploités régulierement que dans
un tres-petit nombre de localités. Nous citerons les mines de
Poupéan (Finistere), de IArgenticre (Hautes-Alpes), de Poul-
laouen et de Huelgoat (Finistere), du département du Gard, de
Vialas (Lozere), de Pontgibaud (Puy-de-Déme), du Grand-Clot
et de la Grave (Isére). La quantité de galene extraite en France
s’est élevée, dans I'une des dernieres anndes, & 952 608 quin-
taux métriques d'une valeur de 3099190 francs. Le Puy-de-
Déme entre pour plus_du tiers dans cette valeur totale.

Les principaux centres ou la galene est soumise aux traite-
ments métallurgiques que nous venons de décrire sommai-
rement sont Pontgibaud, Villefort, Vialas et le Rouvergne
(Lozere et Gard); les fonderies et laminoirs de Biache Saint-
Vast, prés d'Arras, ou l'on traite les minerais venant de Sar-
daigne, des Pyrénées et d’Algérie; les fonderies de Couéron
(Loire-Inféricure) oll I'on exploite Ies minerais de France, de
Sardaigne et d’Espagne.

Le plomb sert & I'état de feuilles minces, pour la couverture
des toits, pour les gouttiéres, pour garnir intérieurement les
réservoirs. 1l est aussi employé & la fabrication de tils dont se
servent les jardiniers; il entre dans I'alliage fusible des carac-
teres d’imprimerie, dans la soudure des plombiers. 1l sert & la
conduite des eaux et du gaz de I'éclairage.

Pour fabriquer le plomb en feuilles, on coule d’abord le mé-
fal sur des tables, ou il se solidifie en prenant la forme de
plaques, que I'on passe ensuite au laminoir.
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CUIVRE

La métallurgie du cuivre en France est peu importante; la
plus grande partie de ce métal nous vient du Chili ou de I'An-
gleterre. La fabrication du Chili a beaucoup augmenté depuis
ces derniérds années, et ce développement a eu pour consé-
quence de nous affranchir du monopole qu’avaient nos voisins
d’'outre-Manche.

Le principal minerai de cuivre est une pyrite cuivreuse, ou
combinaison de soufre, de cuivre et de fer; I'oxyde de cuivre
et le cuivre carbonaté constituent des minerais moins abon-
dants.

Parmi les rares mines de cuivre que possede la France, nous
citerons celles de Chessy et de Saint-Bel, prés de Lyon, ol
l'on trouve la pyrite cuivreuse, 'oxyde de cuivre et le cuivre
carbonaté ; la quantité de cuivre fabriqué & Saint-Bel en 1866
a été de 180 tonnes.

Plusieurs usines, en France, se livrent & I'exploitation du
minerai venu de I'étranger et particulierement du Chili, ou a
l'affinage du cuivre brutimporté parles Chiliens. Nous citerons
spécialement les usines des Ardennes et de la Seine-Inférieure,
sans décrire le traitement assez compliqué que nécessite 1'ex-
traction de ce métal.

Le cuivre est, dansun grand nombre de cas, employé 4 I'état
d’alliages, dont les plusimportants sont le laiton ou cuivre jaune
et le bronze.

Le laiton, qui est un alliage de cuivre et de zine, se prépare
en fondant ensemble dans des creusets ou sur la sole d’un four
1 réverbeére le mélange des métaux qui doivent entrer dans sa
composition. Lorsque l'alliage est fondu, on le coule dans des
moules de granjte, dont intérieur est garni d’une couche d’ar-
gile grasse tres-mince.

Le cuivre pur se préte difficilement au moulage, parce qu'il
se forme dans sa masse et & sa surface des soufflures qui gatent
la pigce coulée; on corrige ce défaut en lalliant avec 1'étan.
On a ainsi l'alliage qui porte le nom de bronze, et qui est em-
ployé pour la fabricalion des objets d’art, des cloches, des
canons, etc. Sa composition varie suivant sa destination. Le
bronze des canons contient 90 parties de cuivre et 10 d’étain;
celui des cloches, 78 de cuivre et 22 d’étain, cte. Le bronze des-
tiné 4 I'art statuaire doit avoir un ensemble de qualités qu'on
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ne peut atteindre qu’en alliant ensemble le cuivre, le zinc ct
I’étain.

ZING

Le zine s'extrait de deux minerais qui sont : la blende, on
combinaison de soufre et dezinc; la calamine, ou tombinaison
d’oxyde de zinc et d’acide carbonique. On les ramene tous
deux & I'état d’oxyde de zine, le premier par un grillage &
Pair qui brile le soufre et oxyde le métal, le second par une
calcination qui lui fait perdre son acide carbonique. L'oxyde
de zinc provenant de l'une ou de l'autre de ces opérations est
mélangé au charbon, puis chauffé dans des cornues. Le char-
bon, s'emparant de l'oxygene de 'oxyde, forme avec lui des
produits gazeux et met Ie zinc en liberté ; le métal se vaporise
et va se condenser dans un récipient communiquant avec la
cornue, Le zincobtenu parlaréduction du minerai est dit brut;
il doit étre refondu avant d’étre livré 4 I'industrie. .

La métallurgie du zinc est fort peu importante en France; la
blende et la calamine se rencontrent cependant en p]mleurs
endroits, notammentaux environs d’Alais(Gard), de Figeac (Lot},
de Seintein, prés d’Aulies (Ariége), prés de Pierrefitte (Hautes-
Pyrénées), et enfin & Ponpéan (llle-et-Vilaine). Il n'y a guere
d’usines se livrant & l'extraction de ce métal que celles de I'Ar-
deche et de I'Aveyron; elles traitent des minerais de prove-
nances-diverses.

ETAIN, MERCURE, ARGENT, OR ET PLATINE

L’étain, le mercure, I'or, Pargent et le platine ne sont pas fahri-
qués en France. Le minerai d'élain, qui est I'oxvde d’étain,
subit un traitement analogue a celui de I'oxyde de zinc ; il est
livré & l'industrie francaise, soit par I'Angleterre, soit.par la
Hollande, qui exercent le monopole de son extraction. .

Le mercure, que I'on extrait du sulfure de mercure ou cina-
bre, nous vient d’'Illyrie ou d’Espagne. L'or et 'argent nous
sont livrés principalement par les mines du nouveau monde.
L’or se trouve au milieu de sables qui sont soumis a des lava-
ges; I'argent est extrait du sulfure d’argent. Quant au platine,
il nous est fourni par la Russie.
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Nous avons divisé les industries préparatoires en industries
mécaniques et en industries chimiques.

Parmi les industries mécaniques préparatoires, nous cife-
rons la fabrication des objets fondus, celle des pieces forgées,
la tréfilerie (dont nous avons parlé plus haut), la clouterie,
la boulonnerie, la visserie, la quincaillerie, la taillanderie, la
chaudronnerie, la construction des machines motrices, des
machines de toutes sortes, la fabrication des armes. Nous dirons
quelques mots de chacune d’elles.

Nous rangerons dans la classe des industries chimiques pré-
paratoires : Ja fabrication des produits chimiques, I'extraction
des corps gras, la fabrication des savons, la préparation des
peaux des animaux, comprenant le tannage, la corroierie et la
mégisserie, la préparation du tabac, ete.

CHAPITRE PREMIER
FONDERIE ET FORGEAGE
FONDEHI}‘:}

L'art du fondeur consiste & reproduire, avec des matieres fu-
sibles, des objets de forme plus ou moins compliquée, en fon-
dant ces substances et en les coulant & V'état liquide dans des
moules qui représentent tous les détails que 1'on veut obtenir
et ou elles se solidifient. Cet art a pris dans ces derniers temps
une tres-grande importance; c’est surtout la fonderie de fer qui
s'est considérablement développée. Répandue dans toute la
France, eclle s’exerce principalement dans les grands centres
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industriels et dans les régions productrices du fer; elle donne
lieu a la fabrication d’un nombre infini d’objets servant & 1'éco-
nomie domestique et a la construction des machines.

Les fontes employées en fonderie doivent avoir les qualités
suivantes : 1o devenir assez fluides par la fusion pour bien rem-
plir les moules dans lesquels on les verse; 2enc pas prendre
par le refroidissement un retrait trop considérable; 3¢ lors-
qu’elles sont & I'état solide, elles doivent pouvoir se travailler
facilement et satisfaire & toutes les conditions de ténacité qu’on
peut en attendre. Ces différentes qualités se trouvent réunies &
un plus haut degré dans les fontes grises que dans les fontes
blanches; aussi ce sont celles qui servent en fonderie, ct elles
sont désignédes sous le nom de fontes de mouloge, On peut em-
ployer les fontes dans le moulage, soit en premiere fusion, 4 la
sortie du baut fourneau, soit en seconde fusion, c¢’est-d-dire
apres les avoir refondues dans des fourneaux appelés cubilots.
Les fontes de seconde fusion, ayant plus de ténacité, plus d'ho-
nogénéité, servent spécialement pour les pitces qui entrent
dans la construction des machiues; les fonfes de-premiére fu-
sion, pourla poterie, lestuyaux, les pieces sans ajustage et pour
tous les objets qui n’ont pas besoin d’une grande ténacité.

La fabrication d'un objet en fonte suppose trois opérations
distinctes : la fabrication du moule, la fusion du métal et la coulée.

Les moules dans lesquels on coule la fonte liquide sont faits,
soit en sable, soit en terre. Le sable doit étre mélangé avec du
poussier de houille peu broyé et tamisé; la terre est employée
avec un tiers & un cinquieme de crottin de cheval ou de bourre
hachée qui 'empéchera de se crcvasser au moment de la
coulée.

Fabrieation des moules. — Il y a deux méthodes princi-
pales pour la confection des moules : 1o le moulage au chdsses ;
20 le moulage au trousseau. Nous ne décrirons que la premiere.

On appelle chassis des cadres de bois, mais le plus souvent de
fonte, dans lesquels on confectionne le moule.

Supposons que le fondeur aitd faire une chaise (fig. 41),
comme celles qui sont employées dans les usines pour suppor-
ter les transmissions (1).

Il fera d’abord exécuter un modele en boisreprésentant exac-
tement les formes et dimensions de la chaise & reproduire. Ge

(1) On appelle transmissions les arbres, poulies et engrenages qui
transietient aux différentes machines l'action du moteur de 1'usine.
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modele sera liveé au mouleur, quis’en servira pour la confection
des moules. A cet effet, il disposera sur le sol de Vatelier un
chissis d'une grandeur convenable et commencera A y piler
ou fouler du sable. Ce foulage, qui s’exécule avec des outils
appelés battes, a pour résultat de donner au sable une certaine
compacité et de relier entre clles toutes ses parties. Quand
l'ouvrier a pilé une quantité suffisante de sable, il place le mo-
dtle & plat sur la couche ainsi obtenue, dont 1'dpaisseur devra
ttre telle que la moitié de la chaise, suivaut sou épaisseur,

Tic. i1. — Chaise d¢ transmission.

sorte du chéssis; ¢’est-i-dire que sila chaise doit avoir 10 cen-
timetres @ épaisscur, le sable arrivera &5 centimétres desbords
supérieurs du chissis. Le modele une fois place, 'ouvrier pile,
dans tous les vides, du sable qu’il asperge de temps en temps
pour lui donner un peude plasticité. Quand le chissis est plein,
lc modele est & moilic cnveloppé et sort de 5 centimétres
(Gg. 42), le mouleur étend alors unc couche de sable scc & la
surface du sable humide; puis il procede & la confection de la
seconde partie du moule. Pour cela, il pose surle premierchissis
un second chdissis semblable et 'emplit de sable qu'il pilonne.
Il est évident que le modeéle va se trouver recouvert, et que
lorsqu'il sera complétement enveloppé de sable, il aura im-
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primé ses formes, moitié dans le chissis inférieur, moitié dans
le chéssis supérieur.

L’'ouvrier praocéde alors au démoulage. A cet effet, il enlevele
chassis supérieur. Cette opdération est facilitée par la couche de
sable sec dont nous avons parlé; sans elle, les deux parties
du moule auraient coutracté uneadhérence qui, au moment de
la séparation, déterminerait un déchirement; puis le modcle
en bois est lui-méme enlevé. Dansle démoulage, il peut se pro-
duire quelques accidents; les arétes du moule perdent de lear
vivacitd, certaines parties se trouvent écorchées : 'ouvricr, &
l'aide d’outils spdciaux, répare ces avaries et lisse la surface du

Fig. 42, — Modele et chissis.

moule avec un peu de poussier de charbon humide. Enfin, apres
avoir fait sécher les moules soit & 1'étuve, soit autrement, il
replace le chassis supérieur surle chissisinférieur. On comprend
que I'ensemble formera un bloc de sable dans lequel se trouvera
une cavité reproduisant exactement la chaise en question.
Cette cavité est mise en relation avec le dehors par une ouver-
ture qui servira tout & 'heure & inteoduire le métal fondu.
Quand les chéssis sont grands, il serait bien difficile de les
bouger sans s’exposer & briser la masse de sable qu’ils renfer-
ment. Pour augmenter la solidité de ce sable, les chassis pré-
sentent, comme nous 'avons dit, des cloisons quadrillées qui le
soutiennent; on sc sert aussi dans ce but de crochets de métal
que I’on suspend aux parois des chassis, et qui, tombant dans
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lintérieur, se trouvent entourds par le sable. Ce sont aulant de
pointsd’appui, deliens entre lui etles hords du chassis (fig. 43).

Nous ferons remarquer que nous avons choisiun cas simple,
celul d'un ohjet pouvant se mouler en deux chassis; mais il
arrive souvent qu'on est obligé d'en superposer un plus grand
nombre.

Quand il s’agit de faire des pieces quidoivent rester creuses,
comme une colonne de fonte, par exemple, on fait d’abord 1@
moule de la colonne dans deux chassis; puis dans Vintérieur de

‘MW
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K16, 43. — Chassis de fonte quadrilié.

ce moula on place un noyau, cest-d-dire un corps représen-
tant grossierement la forme de U'intérieur de 1a colonne creuse.

Ce noyau est fabriqué sur un tuyau de terre qui est percé de
trous et que 'on recouvre de terre. Quand le novau est placé
dans le chdssis inférieur, on place au-dessus le chissis supé-
rieur. {1 est fucile de comprendre que lorsqu’on coulera la fonte
liquide, elle se répartira dansle moule en enveloppant lenoyau ;
apres refroidissement, on aura une colonne creuse dont la ca-
vité sera remplie parle noyau, que le peu de solidité de la terre
a crottin permettra d’enlever facilement.
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Conlée du métal. — Nous connaissons maintenant les prin-
cipaux proccdés employés pour la fabrication des moules; il
nous reste a voir les moyens en usage pour fondre et couler
le métal.

La fonte cst liquéfiée dans des fourncaux appelés cubilots, Un
cubilot se compose essentiellement {fig. 44) d'un cylindre de
fonte ou de tole de 2 a 6 metres de hauteur, dont l'intérieur
est garni en sable réfractaire ou en briques. La fonte et le com-
bustible, qui est ordinaircment le coke, sont introduits a la
partie supéricure ; des tuyeres lancent dans lamasse un courant
d’air actif qui éléve la température et liquéfie le métal. Quand
le uoment de la coulée est venu, on é6te un tampon d’argile
qui bouchait un orifice inférieur ; la fonte s’¢chappe liquide, in-
candescente, et on la regoit dans des poches de tole garnies a
leur intérieur d'une couche d'argile. Souvent ces poches sont
trés-lourdes, et on les suspend & l'aide de machines appelces
grues (comme celles que 1'on voit sur la gauche de la figure),
qui les portent au-dessus des moules dans lesquels la coulée
doit étre faite. :

La coulce exige des précautions dans le détail desquelles nous
n’entrerons pas. Nous dirons seulement que la grande préoc-
cupation du fondeur doit toujours étre de ménager une issue
facile aux gaz, qui se dégagent du moule au moment ou 'on
y introdait le métal chaud. On comprend en effet que I'air qui
se trouve enfermé, dans le sable se dilate beaucoup, et, si on
ne lui a pas ménagé des issues, il creve et fissure le moule. Le
poussier de charbon mélangé au sable a pour but de faciliter
le dégagement des gaz; il divise le sable ct crée, en bruilant,
des vides qui deviennent autant d’issues ouvertes aux gaz. Le
mouleur fait aussi dans le moule des trous qui sont de vérita-
bles cheminées d’échappement; c’est dansle méme but queles
lanternes des pitces & noyaux sont percies de trous.

Nous ajouterons que lorsqu’on veut ohtenir des objels a sur-
face trés-dure, comme les cylindres de laminoir, on coule la
fonte dans des moules de métal qui produisent une espéce de
trempe superficielle : c’est ce qu’on appelle couler en coquilles.

Lersque la fonte sort du moule, elle présente quelques irrd-
sularitds, des bavures qu’il faut enlever au burin. Ce travail
se fait & la main et s’appelle ébarbage s on lui donne le nom de
isclage quand il s’applique & des fonles artistiques qui doivent
avoir plus de fini.

Le moulage des pitees de cuivre ou de bronze peut s’exéeuter
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Fi6. 44. — Cubillot
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par des procédés analogues & ceux que I'on emploie pour la
fonte.

FORGEAGE

La fabrication des pieces de forge est basée sur la propriété
précieuse que possede le fer de se ramollir avant de se tondre,
et de pouvoir alors se souder & lui-méme. Apres le sondage, il
passe par degrés de I'état pateux jusqu'a la consistance la plus
nerveuse et la plus tenace. Sous ces différvents étals, action
du marteau, combinée avec des réchauffages réitérés, permet
de le travailler et de 'amener, par des transformations succes-
sives, & la forme et aux dimensions que doit avoir 'objet que
l'on vent fadbriquer; mais cette combinaison du réchauffage ct
du forgeage cxige, de la part de V'ouvricr, de l'intelligence, du
coup d'eil et de la sireté de main. Aussi les forgerons ont-ils
en géudéral un salaire élevé.

1l convient de distinguer deux especes de fmgeage le for-
geage d lz main et le forgeage mécanique.

Forgeage a la main. — Le premier s'exécute au moyen
d’'une forge ordinaire, ou forge de maréchal, qui se compose
essenticllement : 1° de Udire ou partie de la I‘mge gur Liquollu
se trouvent le combustible et, au milieu de lui, la piece a
chauffer; 2° du contre-coour ou paroi perpendiculaive & atre;
3° d'une tuyére quilance dans le charbon un courant d’air des-
tiné & activer la combustion ct & élever latempérature. Dans les
petites forges, le courant d’air est lancé par un soufflet que fait
fonctionner l'aide du forgeron ; mais dans tous les élablisse-
ments de quelque importance, on emploic des machines
souftlantes d’une puissance plus grande. La tuyeére doit étre
disposée de maniére que le fer placé au milieu du charbon ne
recoive le courant d'air que lorsqu’il a traversé la masse de
combustible,

Quand le fer est arrivé a la température ou a la chaude vou-
lue, on le saisit au moyen de pinces et de tenailles de formes
et de grandeurs diverses, et on le porte sur I'enclume. Cet
appareil, que tout le monde connait, est en fonte, ou micux en
fer forgé. Ilse compose d’une fable (fig. 45) ou partie plane,
et de deux bigornes ou portions pyramidales adossées par leur
base a la table ; I'enclume repose sur un bloc de bois en partie
noyé dans le sol etdestiné & amortir les vibrations et Ies chocs.
Le fer, retourné sur I'enclume a 'aide des pinces qui servent
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i le tenir, recoit le choc des marteaux manceuvrds soit par le
forgeron, soit par ses aides.

La température a laquelle on porte la pitce dépend du tra-
vail qu'on venit lui faire subir. A la chaude du blanc soudant, ou
chaude suante, qui correspond & une température de 1500 a
1600 degrés, le fer peut étre soudé et corroyvé. Nous avons
ddja dit que le corroyage, qui consiste & souder plusieurs barres
ensemble, améliore la qualité®du métal en lui donnant du
nerf et de I'homogénéité.
A la chaude rouge blanc
ou chaude grasse(1300 de-
grés environ), le fer peut
étre étiré, fagconué, mo-
difié dans ses formes ou
dimensions. A la chaude
rouge cerise (900 & 1000
degrés), on corrige les
défauts de la piece obte-
nue & la chaude rouge
blanc et on la pare en
arrosant légtrement s, Fig. 45. — Enclume.
surface pendant qu’on la
bat. Enfin la chaude rouge brun, qui correspond & 700 degu S
température la plus basse & laguelle il convient de forger le
fer, est donnée a la piece quand elle est finie; elle a pour but
d’enlever au mélal l'aigreur qu’il a contractée & la fin de Fopé-
ration lorsqu’on a continué a le marteler, pendant que sa tem-
pérature commencait & n'étre plus assez élevée. Cette chauffe
est désignée sous le nom de recuit.

Pour Ia manceuvre des piéces lourdes, de I'tre 4 I’enclume,
et réciproquement, chaque forge dispose: d'une machine appe-
lée grue, qui effectue facilement le transport.

Le forgeage & ]a main s’'applique avec avantage et facilité aux
pitces dont le poids ne ddpasse pas 130 kilogrammes ; au deld
de cette limite, le fer ne peut étre forgé dans de bonnes condi-
tions que mécaniquement.

Yorgeage mécanigue. — L'application de la vapeur a la
traction sur les chemins de fer, & la navigation fluviale on ma-
ritime, a rendu néeessaire la création d'appareils mécaniques
puissants pour le soudage, le forgeage et le corroyage du fer,
qui a da remplacer la fonie dans la consiruction des picces
soumises & des chocs {réquents et & des vibrations auxquelles
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la fonte ne saurait résister sans se rompre. La texture fibreuse,
le nerf du fer, le rendent plus apte & ces applications, parce
que sous un volume moindre, il présente une élasticité et une.
resistance supérieures i celles de la fonte.

Pendant longtemps on ne crut pas pouvoir dépasser dans l¢
forgeage du fer le poids de 200 a 300 kilogrammes; encore
méme était-on réduit & multiplier les réchauffages et a souder
sur une picce centrale appelée dme des pieces auxquelles on
donnait le nom de mises. De 1a résultaient des imperfections
nombreuses, des soudures vicieuses, ’'absence d’homogénéité,
une main-d’'ceuvre et des déchets considérables. Dans ces der-
nieres annéesl'industrie de la forge a fait de remarquables pro-
gres, et I'on arrive a forger des arbres coudés du poidsde 30 &
40000 kilogrammes. A I'Exposition universelle de 1867, la
France offrait sous ce rapport les spécimens les plus intéressants,

Nous cilerons comme tenant le premier rang dans cette
partie de notre industrie nationale : les établissements de la
société Petin, Gaudet et Cle, situés & Rive-de-Gier et & Saint-
Chamond; de MM. Marrel freres, & Rive-de-Gier, qui, en 1867,
ont expos¢ un arbre & trois coudes, du poids de 30180 kilo-
grammes, destiné 4 la frégate cuirassée le Suffren,; de MM. Rus-
serry et Lacomte, a Rive-de-Gier; le grand établissement du
Creusot, dirigé par M. Schneider; les forges d'Indret, etc.

Le forgeage mécanique exige I’emploi de fours & réverbere
dans lesquels on chauffe le fer,d’appareils puissants de percus-
ston, comme les marteaux-pilons, de grues qui servent A trans-
porter les pieces du four & I'outil de percussion, et réciprogue-
ment,

Dans la composition des paquets pour le forgeage des grosses
picces, on emploie exclusivernent le ter brut, ¢’est-a-dire cin-
glé, dégrossi et réchauffé sans étre corroyé ; on obtient ainsi
une soudure plus parfaite et plus homogene. La masse de fer
destinde 4 la fabrication de la piece est suspendue & une grue,
puis infroduite dans le four; Jorsqu’elle est arrivée i la tempé-
rature voulue, la grue la rapporte sous le marteau-pilon, qui la
forge pendant que, sur les ordres du maitre forgeron, la piece
est retournée en sens convenable pour présenter ses différentes
parties & I'aclion du marteau. Cette manceuvre se fait & I'aide
de leviers que I'on place dans des trous pratiqués 4 la surface
d’une espece d'anneau qui embrasse extrémité de la masse
métallique.

Les pieces de forme un peu compliguée se font par étam-

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



CLOUTERIE, g5

page. Pour cela I'enclume du marteau-pilon regoit une matrice
dans laquelle est représentée en creux la forme que doil avoir
I'une des moitiés, en épaisseur, de la piece; le marteau est lui-
méme armé sur sa face inférieure d’'une autre matrice ol se
trouve aussi représentée la forme de l'autre moitié. Le fer
ramolli est apporté sur I'enclume, et les coups répétés du mar-
teau le forcent & épouser les détails du double moule, dont les
deux parties ne sont séparées, au moment du choce, que ‘par la
masse métallique qui est obligée de se modeler sur elles. C'est
ainsi qu’on vpere pour les roues de wagons ; elles sont souvent
de fer forgé et sc font en quatre picces.

CLOUTERIE

De temps immémorial on a fabriqué les clous & la main sur
tous les points de la France, mais c’est surtout dans les pays
producteurs du fer que cette industrie a dii se concentrer. Nous
citerons le département des Ardennes, les villes de Valen-
ciennes, Saint-Amand, Condé, Lille, dans le département du
Nord; Saint-Chamond, Firmigny, dans la Loire; la Mure et
Yzeaux, dansl'Isére; Tinchebray et ses environs, dans 1'Orne;
enfin le département de l'Ariége. L'invention des clous dits
pointes de Paris ou clous d'¢épingle et les applications de plus en
plus répandues des procédés mécaniques ont fait une concur-
rence redoutable & la clouterie & la main ; mais elle n'en a pas
moins conservé une importance réelle : la production annuelle
de la France est encore maintenant de 15 4 416 millions de
kilogrammes, dont les Ardennes fournissent environ la moitié.

Les clous se font ordinairement en fer; nous en distingue-
rons quatre espéces principales : 1°les clous forgés; 2° les clous
d’épingle, ou pointes de Paris; 3° les clous découpés dans la
téle de fer; 4° les clous en fonte de fer, qui sont d'un usage
restreint.

Clous forgés, — Les clous forgés se font avec du fer en
verge de bonne qualité. L'ouvrier cloutier a toujours un certain
nombre de verges qu’il fait chauffer dans le feu d’une petite
forge & la houille (fig. 46 et 47). Le soufflet de la forge des
Ardennes est le plus souvent mis en mouvement par un chien
qui, placé dans une roue creuse, marche & l'intérieur et lui
imprime un mouvement de rotation qu'un mécanisme tres-
simple communique au soufflet. Chaque ouvrier cloutier a ordi-
nairement plusieurs chiens se succédant dans ce travail, qu’ﬂs‘
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exécutent avec une grande docilité. ULorsque la verge est
chanffée au blane, l'ouvrier la prend, forge sur l'enclume ou

T
[[ )N\W }‘/{"

i

\ ﬂﬂhgmq.
W |

Fig. 4G. — Outils dn cloutier.
place P, Pextrémité chauflée, l'allonge, Udtire et la faconne en
pointe. Puis, & 1'aide d'un ciseau tixe B, sur lequel il Uappuie

2
il coupe une longueur suffisante pour faire un clou, sans
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ccpendamt détacher le morceau entierement de la verge, qui
lui sert A placer le clou dans la cloutiére pour y fagonner la
téte.

La cloutiére est une plaque de fer située i l'extrémité de
I'enclume et garnie sur sa face supérieure d'une table d’acier
bien dressée ; elle est percée 4'un ou de plusieurs trous, et doit
avoir une épaisseur plus petite que la longueur du clou; les
trous ne sont pas assez larges pour laisser passer facilement la
partie supérieure du clou. Le cloutier place le clou dans le trou,
la pointe en bas, et, par une pesée exercée sur la verge, la
détache 4 I'endroit ol a été donné le coup de ciseau ; puis avee
le marteau il rabat sur les bords du trou la partie de métal qui
excede la cloutiere et faconne aipsi la téte.

(Quand la téte doit étre ronde, ecomme dans les clous & sou-
liers, elle se fait par étampage, ¢’est-3-dire que I'ouvricr, armeé
¢’une plaque d’acier, nommée étampe, présentant sur I'une de
ses fates une cavité ayaot la forme que doit avoir la téte, pose
cette cavité sur la partie supérieure du clou, et, d'un coup de
marteau frappé sur I'étampe, force le métal  prendre a forme
de la cavité. Lorsquele clou est {ini, 'ouvrier le fait sauter par
un coup sec donné sur la pointe, et recommence I'opération.

Ce fravail est en général exécuté avec une grande dextérité :
un bon cloutier fait plusicurs clous par chaude, et arrive 4 en
fabriquer quinze & vingt par minute.

Clons d’épingle. — Les clous d’épingle, ou pointes de Parts,
se font avec du fil de fer. Le travail se compose de trois opéra-
tions : 4° On coupe 4 la cisaille le fil métallique par bouts de
30 centimetres environ et on le dresse. 2° On appointe ces
bouts & T'aide d’'une meule de bois garnie sur sa circonférence
d’une virole d’acier taillée en lime; la pointe étant faite, on
découpe % la cisaille le morceau nécessaire a la confection d'un
clou, puis on appointe de nouveau, et I'on détache la matiere
d’un second clou, et ainsi de suile. 3° On reprend enfin ces
morceaux et I'on y fagonne la téte du clou. A cet effet, ouvrier
place le clou la pointe en bas, entre les machoires d'un étau, en
laissant sortir au-dessus d’elles assez de fer pour faire la téte.
Ces michoires se ferment a vis & I'aide d'un levier que le clou-
tier manceuvre avec 'un de ses pieds; puis, de 'autre pied,
il agit sur un marteau assez lourd suspendu au-dessus de 1'étau
et le laisse tomber de tout son poids. Le bout de fil de fer excé-
dant les machoires s’aplatit e forme la téte du clou.

Ce ?mcédé de t{‘ahriuatiion est ]|e PXUS souvent remg)lacé main-

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



CLOUTERIE. 99

tenant par d’ingénieuses machines dont nous donnerons seule-~
- ment le principe.

Le fil de fer est placé sur une espéce de dévidoir d’ott 11 se
déroule mécaniquement pour cntrer dans la machine. A chaque
tour d’'une manivelle mue par la vapeur, le fil s'avance d'une
quantité constante; dans ce mouvement, il vient présenter son
extrémité a 'action d’un marteau ma mécaniquement et dans
le sens horizontal ; le choc de ce marteau forme la téte par
refoulement du métal. Un autre mouvement amene le {il entre
deux couteaux qui, le coupant sous un angle aigu, fontla
pointe du clou et le détachent.

Cette fabrication est trés-expéditive, et le prix de revient du
clou fabriqué dépasse de fort peu le prix du fer qui a servi d sa
fabrication.

Clous & soullers. — Les clous da souliers, ou béquets. se font
par quantités énormes dans la Moselle, les Vosges, le Doubs, le
Jura et aussi dans les Ardennes, ot un industriel de Charleville,
M. Guaillv fils, & installé, il y a plusieurs années, un établisse-
ment important qui fabrique mécaniquement d’excellents clous
a souliers. Le fer est employé & I'état de fil. La machine en
diminue la grosseur & 1'endroit qui doit former la tige, et laisse
au contraire intacte la partie o1 la téte doit étre prise ; on obtient
ainsi un clou & tige fine et & grosse téte, qui & le double avan-
tage de ne pas déchirer le cuir et de préserver convenablement
la semelle. Le méme procédé et d'autres qui s’en rapprochent
plus on moins sont en usage dans les Vosges et en Franche-
Comté. '

Clous découpés. — On appelle elous découpés les clous fabri-
qués avec des bandelettes découpées dans la tdle de fer. La
fabrication peut étre faile A la main ou mécaniquement.

Quand on opére a la main, la tdle est divisée en petites ban-
delettes pointues de la longueur d'un clou; onr saisit ensuite
chacune d’elles dans un étau, en laissant sortir des machoires
la partie destinée & fairc la téte, qui se forme d’'un scul coup
par la chute d’un marteau.

La clouterie mécanique en téle date de 1826, époque ou elle
a été importée d’Angleterre dans les Ardennes; elle s’y est dé-
veloppée graduellement, et aujourd'hui ce département compte
dix fabriques qui produisent annuecllement plus de 4 millions
de kilogrammes de petits clous dits semences, bossettes, clous
ardvise, béguets, etc. Grice i linvention récente d’une ma-
chine automatique qui dirige la bandelette de tdle & déccuper
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ct laretourne sans Ie secours de I'ouvrier, cette industrie peut
maintenant lutter plus facilement avec la concurrence anglaise -
ou belge.

Une branche aussi florissante qu'intéressante de la clouterie
mécanique en téle, estla clouterie ¢ chaud, comprenant la fabri-
cation des grands clous employés dans la construction: les
clous & navires ou a bateaux, les clous 4 caisses, ete. D'origine
américaine, clle futimportée d’abord enAngleterre, puis intro-
duite en 1857 dans les Ardennes, ol elle a pris une certaine
imporlance dans l'usine de Saint-Marceau.

On prend le fer en barres plates de 2 millimeétres et demi &
12 millimetres d’épaisseur, et on le découpe en bandelettes de
longueur variant avec les dimensions des clous & obtenir. Ces
bandclettes sont chauffées au rouge dans des fours & courant
d'air forcé, puis portées & la machine, ol se pratiquent trois
opelatlons successives : le découpage, qui divise le fer en bar-
rettes ; le laminage, qui forme la lame du clou au moyen d’une
molette d'acier servant i allonger régulierement le métal;
enfin le rabattage, qui fabrique la téte par le choe d’un marteau.
Une machine de ce genre donne 20000 a 50000 clous en
douze heures; la production deVusine est d’environ 1 500 000 ki-
logramimes par an.

La fabrication des clous pour fers & cheval est un peu plus
compliquée, 4 cause du renflement destiné a former la téte.

Les clous fabriqués dans la tdle découpée n’ont jamais les
arétes bien mnettes, celles-ci sont toujours plus ou moins ru-
gueuses. Quand ils sont destinés aux constructions, on a soin
de leur laisser les aspérités qui augmentent I'adhérence du fer
avec le hois; pour les autres clous, on les fait disparaitre par
I’ébarbage. Cetle opération consiste 4 les mettre avec un peu de
gravier dans des tonneaux auxquels on imprime un mouve-
ment de rotalion autour de leur axe. En roulant les uns sur
les autres, les clous se polissent mutuellement. Si 'on veut
les blanchir, on les agite dans des touneaux avec des rognures
de cuir.

On soumet quelquefnis les clous & 1'opération de la galvani-
:ation, qui les recouvre d'une couche de zine destinée 2 les pro-
téger de I oxydation. 11 suffit pour c~la de les plonger dans du
zine en fusion.
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BOULONS

On appelle boulon une pitce, ordinairement de fer, qui sert
a réunir deux morceaux de bois ou de métal. Il se compose
d'une tige cylindrique de fer dont 1'une des extrémités E (fig. 48)
est carrde et porte une téte T ; l'autre exirémité est munie d’un
pas de vis sur lequel on peut visser ude espéce d’anneau E
fileté & son intérieur et appelé écrou,

Pour boulonner deux pieces de bois, on perce dans chacune
un trou capable de laisser passer la tige du houlon, mais d'un

T

Fic. 48. - - Boulon, Fi6. 49. — Assemblage par boulon,

diametre inférieur & celui de la téte; on les superpose, et,
aprés avoir fait coincider les trous, on y engagele boulon, puis
on visse et-I'on serre I'écrou : les deux pikces de bois se trou-
vent alors prises et serrées entre la téte du houlon et 1'écrou
(fig. 49). .

L.a boulonnerie a alteint en France une trés-grande impor-
tance : dans le département des Ardennes seul elle occupe plus
de 2000 ouvriers, L'est de la France, le bassin de la Loire etla
ville de Paris concourent également pour une part trés-large
a cette industrie.

On fabrique les boulons avec des barres de fer rond que I'on
découpe & la cisaille en morceaux de longueur convenable ; on
les fait rougir au feu, et I'ouvrier, prenant un de ces morceaus,
le forge, I'étire, et le place ensuite dans un trou carré percé
dans une enclume. Ce trou a des dimensions telles qu’il laisse

\
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passer librement Uextrémité étirée du boulon, mais arréte
Textrémité supérieure, qui est restée plus grosse et qui est des-
tinée & faire 1a téte et Ia partie carrée. L'ouvricr, & l'aide d'un
marteau, refoule le fer dans le trou carré et fagconne la téte sur
Tenclume; puis, d’un coup de marteau frappé sur extrémité
inféricure qui passe au-dessous de 'enclume, il fail sauter le
boulon et recommence l'opération. Quand la partie carrée doit
étre tres-longue, on prend du fer carré et I'on fagonne la por -
tion cylindrique a I'aide d'une plaque d’acier dans laquelle se
trouve creusée une rigole hémi-cylindrique; on y place le fer
chauffé au rouge ¢l on I'v marttle en le tournant de maniere
a lerendre cylindrique. A l'aide d’une petite ¢tampe, on donne
ensuite & la téte la forme carrée ou hexagonale.

Tel est le moyen de fabriquer les boulons bruts. Cette fabri-
cation, comme celle des écrous bruts, est exécutée dans les
villages des Ardennes, et le Gletage dans des usines ol I'ouvrier
porte le produit de son travail.

Quant & I'écrou brut, il se fabrigque de deux manieres. Op
peut découper des barres de fer en fragments carrés et les per-
cer d’'un trou a l'aide d’un poingon. Le plus souvent on prend
une barre de fer plate que L'on fait chauffer, que T'on enrvule
autour d'un fer rond de méme diametre que le boulon auquel
I’écrou est destiné, et que I'on soude de manicre a en former
une bague ronde qui regoit ensuite, a chaud, Ja forme hexago-
nale & I'aide d'une étampe et du marteau.

Le Giletage du boulon, ou fabrication du pas de vis, se fait
avec uue filidre, et celui de I'derou avee un taraud. la filicre a
fiteter {fig. 50) est une plagque d’acier perede de trous taraudds,

Fic. 50, — Iiliere simple.

¢’est-d-dire munis intéricurement d’arétes’ en spirales vives ct
coupantes. On fixe verticalement le boulon entre les machoires
d’un étau et Ton engage son extrémité cylindrique dans Yun
des trous de la filiere, que I'on fait tourner en la forcant & des-
cendre le long de la tige du boulon. Dans ce mouvement les
avétes saillantes entaillent le métal et tracent & la surface un
pas de vis cu relief.
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Souvent aussi on se sert d’une filiére double

103
{fig. 51), com-

Fic. 54. — Filiére a coussinels.

osée de deux coussinets d’acier que I'on peut rapprocher gra-
g p

duellement I'un de lautre & laide de vis de
pression, et qui laissent enire eux un orifice
taraudé. On serre dans un étau la piece a file-
ter, on 'engage dans la filiere, et, en faisant
tourner celle-ci, on la force a descendre et a
tracer sur le métal le filet de vis.

Le plus souvent le filetage s’exdécute sur le
tour, appareil que nous décrirons plus tard,
ou bien on se sert d’'une machine spéciale
appelée machine ¢ tarauder. .

Quant 2 I'écrou, il est fileté an moyen d'un
taraud. Cet outil n’est aulre chose qu'une vis
légerement conique d’acier trempé, dont ou
a abattu des pans (fig. 52), de maniere 4 rendre
les angles des filets coupants et propres i en—
tamer le métal. Quand on veut tarauder 4 la
main, on fixe I'écrou dans un étau et I'on in-
troduit le bout du taraud dans le trou de l’écrou;
puis, 4 l'aide d'un levier appelé tourne-a-gau-
che, que 'on fixe sur la téte carrée du tarand,
on fait entrer celui-ci dans I'écrou en tournant
et en détournant successivement. Le métal
s’entame et le filet de vis se forme. On peut

Fi.52.—FEecrou.

tarauder mécaniquement, soit sur un tour, soit & I'aide d’une

machine spéciale.
VIS

La fabrication des vis constitue aussi une branche impor-
tante de la quincaillerie ; elle est surtoul exercée daus les pavs

producteurs du fer, dans IEst et dans le Centre.

Quelle que soit 11 destination des vis, on les fabrique a 'aide
de filieres, ou sur le tour, ou bien encore avec des machines

spdciales. Ce que nous avons dit 3 propos des
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filetage, ce que nous dirons plus tard & propos do tour nous
dispense d’insister maintenant sur les deux premiers pro-
cédés.

Nous signalerons seulement 'existence de machines perfec-
tionnées employées dans la fabrication des vis & bois et des vig
destinées & réunir les plaques de tdle avec lesquelles on blinde
les navires.

Avant 1806, la vis & bois n'était pas fabriquée en France; la
Westphalie nous fournissait une vis mal faile et taraudée a la
lime; ¢'est & MM. Jappy fréres que lon doit linvention des
moyens de fabrication qui ont affranehi la France du tribut
qu’elle payait & l'étranger. A la suite de perfectionnements
successifs, la maison Jappy, & Beaucourt (Doubs), est arrivée a
inventer des machines qui fabriquent la vis & bois automati-
quement, Elles sont de trois especes : celles qui font la téte de
la vis, celles qui tournent la téte et y pratiquent une fente,
enfin celles qui taraudent la vis.

A la sortie des machines, les vis sont nettoyées, polies e.
rendues brillantes; on les place pour cela dans des tambours
remplis desciure de bois et animés d’un mouvement de rotation
continu,

Au moyen de ces machines un ouvrier fait autant de travail
que dix-huit ouvriers par les ancicns procédés de fabrica-
tion. .

Des machines automates sont aussi employées pour la fabri-
cation mécanique des vis pour métaux.

Les vis de plaques de blindage se fabriquent par étampage.
On se sert 4 cet effet de deux empreintes en fonte portant cha-
cune en creux la moitié du filet de la vis, suivant le diametre,
de sorte que, si on les superposait, l'ensemble formeruit un
écrou de la longueur de la partie filetée. L'une d’elles est fixde
sur une enclume et I'on y place un morceau de fer que I'on a
chauffé au blanc soudant; I'autre est adaptée & la partie infé-
ricure d’un marteau-pilon pesant 200 kilogr. Lorsque le pilon
s'abaisse et vient frapperl’enclume, le morceau de fer se trouve
pris entre les deux empreintes, et, le métal ramolli éiant refoulé
dans les creux, le filet se fait d'un seul coup de marteau. Il n'y
a plus maintenant qu'a enlever les bavures; cet ébarbage est
pratiqué par des outils spéciaux.
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FABRICATION DES ENCLUMES

Une enclume est un morceau de fer recouvert d’acier sur la-
quelle on forge les métaux. Le corps de I'enclume et les extré-
mités pointues, appelées bigornes, sont en fer & la houille que
T'on forge an marteau-pilon pour lui donner la forme voulue.
La face supéricure, ou table, doit étre dure et lisse, car c’est sur
elle que 'on place les métaux pour les battre; il en est de
méme des bigornes, sur lesquelles I'ouvrier fagonne différentes
pieces. Pour communiquer a la table et aux bigorues ces qua-
lités que n’a pasle fer & un degré suffisant, on les recouvre d'une
plaque d'acier que I'on soude & chaud et au martea; puis on
trempe I'acier pour lui rendre la dureté que la chaleur lui a
fait perdre.

La fabrication des enclumes est fres-développée dans le
département des Ardennes, a Donchery, dans plusieurs villes
du Nord (Maubeuge, Cambrai), dans le Centre (Nevers et Saint-
Etienne). Les mémes villes fabriquent aussi des étaux.

USTENSILES DE MENAGE DE FER BATTU RTAMR

L’emploi du cuivre pour la fabrication des casseroles, chau-
drons et aulres vases deslinés & la préparation de hos aliments,
a plusieurs inconvénients; son prix élevé et les dangers qu’il
présente, quand il est mal étamé, ont beaucoup restreint I'usage
des ustensiles de cuivre, qui, dans la majorité des ménages,
ont été remplacds par les vasesde fer battu étamé. Ces derniers
jouissent d’une grande solidité, etla modicité de leur prix les
met 4 la portée de toutes les bourses.

La confection des vases de fer battu se fait a froid et de deux
manieres : par le martelage & la main, comme la chaudronne-
rie de cuivre, ou par procédés mécaniques. Quel que soit le
mode employé, on doit faire usage de toles trés-malléables et
de premiere qualité. »

Le martelage a la main se pratique dans les Ardennes de la
manitre suivante : On prend la lame de tole destinée a la fa-
brication du vase ct on 1'emboutit avec un marteau a téte ronde.
Cette opdration consiste & lui donner une forme concave en
frappunt sur la pariie centrale d’une des fuces de la lame, dont
les bords se relevent peu a peu en accusant de plus en plus
la concavité. Lorsque I'emboutissage est assezavanceé, on pose la
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concavité sur I'extrémité ronde d'une enclume et1’on frappe sur
la face extérieure du métal jusqu'd ce qu’on ait atteint la forme
cherchée. Les objets ainsi fabriqués sout ensuite munis de
queues ot manches que I'on fixe avec un rivet (1), puis onles
livre & 1'étameur.

Les ustensiles de fer battu faits 4 la main ont I'inconvénient
de présenter A leur surface des irrégularités provenant du tra-
vail du marteau, inconvénient qui est complétement évité dans
la fabrication mécanique des mémes objets.

C’est encore & MM. Jappy (de Beaucourt) qu'on doit cette in-
dustrie, qui date de 1825 et a pris une trés-grande importance.
Nous allons en exposer les principaux détails.

A Taide de cisailles on découpe d’abord dans des {6les d’ex-
cellente qualité, comme celles de 1a Franche-Comté, desdisques
circulaires destinés 4 étre emboutis mécaniquement entre un
mandrin et une matrice représentant 'un et I'autre la forme
de L'objet. Le disque qui doit, par exemple, servir & la fabrica-
tion d'une casserole, est posé sur la matrice, et le mandrin,
mi ala vapeur, venant s’abattre sur lui, le force a prendre la
forme de cette matrice.

La téle qui a subi I'emboutissage est devenue un peu cas-
sante, elle a perdu sa souplesse et sa malléabilité primitives :
on les lui rend par le recuit, opération qui consiste & chauffer
les pieces embouties dans un four et & les laisser ensuite refroi-
dir lentement. La chaleur ayant déterminé a leur surface la
formation d'une couche d’oxyde, on les décape avec soin en les
plongeant dans des bains acidulés et en les frottant avec du
sable.

11 faut ensuite procéder au planage, qui a pour but de faire
disparailre les irrégularités superficielles, les plis formés pen-
dant I'emboutissage. Pour cela, on monte la piéce sur un axe
animé d’'un mouvement de rotation trés-rapide, et, pendant
qu'elle tourne, on appuie sur sa surface des roulettes qui la
rendent parfaitement lisse dans toutes ses parties. Les bords sont
découpés et dressés par des outils spéciaux; enfin on perce les
trous qui doivent recevoir les rivets servant & fixer le manche
ou les anses des vases,

{1) Pour réunir deux pitces par rivef, on perce dans chacune un
trou, on applique les trous I'un sur I'autre, et I'on ¥ place un clou dont
on aplatit ensnite la pointe de maniére gu'il ait deux tétes entre les-
quelles sont serrces les piéces a réunir,

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



{AILLANDERIE. 107

Certains ustensiles, comme les poéles & frire; sont polis &
I'intérieur. Ce polissage se fait mécaniquement sur des tours
a vapeur.

Les casseroles et les autres vases du méme genre sont étamés
par immersion dans trois bains successifs d’étain en fusion.

Les ustensiles de fer battu ne se fabriquent pas seulement 4
Beaucourt, mais aussi dans d’autres établissements de I’Est.

L’usine de Plombitres a pour spécialité principale la fabrica-
tion des cuillers et fourchettes de fer battu, fabrication qui se
fait de la maniére suivante : On découpe dans de fortes toles
des bandes dont on élargit les extrémités en les aplatissant
sous des laminoirs spéciaux ; on recuit ensuite ces bandes, ct,
par un emboutissage mécanique, on leur donne la forme défi-
nitive qu'elles présentent d'habitude. Apres avoir enlevé & la
meule les bavures du métal, on étame et I'on polit.

TAILLANDERIE

La taillauderie comprend la fabrication des scics, des faux,
des limes, ete. : cette industrie est centralisée en Alsace et
dans le département du Doubs. .

Scies. — La scie est un instrument bien connu, formé par
une lame d’acier laming, trempé frés-dur el portant sur 'un de
ses cOtés des dents bien égales faites soit mécaniquement, soit
a I'aide d'une lime friangulaire nommeée tiers-point. La forme
des dents dépend de l'usage auquel I'outil est destiné. Pour
faciliter le dégagement de la sciure, on incline plus ou moins
les dents, alternalivement d'un c6té ovu de l'autre. Cest ce
qu'on appelle donner de la voie aux scies. Une bonne lame de
scie doit étre parfaitement élastique et sonore.

Les scies & lames courtes et épaisses s’emmanchent comme
des limes; les autres se montent par leurs extrémités dans un
chissis de forme wariable, mais construit de telle sorte qu'on
puisse toujours & volonté faire varier la tension de la lame et
Pempécher de plier. On doit avoir bien soin, avant de les
monter, de lesdétremper aux deux bouts, pour éviter qu'elles
ne se rompent a I'endroit ol elles sortent des pieces entre les-
quelles elles sont serrées. Cela se fait en chauffant les extré-
mités, qu'on laisse ensuite refroidir lentemient.

Limes. — La lime est un outil d’acier de forme trés-
variable dont les usages sont bien connus et dont la surface est
rendue rugueuse par des aspérités régulicrement disposées.
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Les limes sont forgées en acier, puis on les taille, c'est-a-dire
qu‘un ouvrier fait des sillons réguliers & la surface de Youtil.
Il se sert pour cela d'un burin qu'il place sur la lime et qu'il
v fait pénétrer plus ou moins profondément & I'aide d’un mar-
teau. Ensuite il trempe 'outil pour lui donner de la dureté.

On a essayé dans ces derniers temps d'opérer mécanique
ment la taille des limes, mais on n’est pas encore {ixé sur la
valeur de ces procédés.

On met au premier rang pour leurs qualités les limes de fa-
brication parisienne ; mais e prix élevé de la main-d'ceuvre
dans la capitale ne permet pas de les produire & bon marché.

Milourd et Maubeuge daus le Nord, Brevannes dans la Haute-
Marne, Lahutte dans les Vosges, Amboise, Orléans, Toulouse,
Pamiers, Valentigney et Montbéliard lans le Doubs, Saint-
Iitienne et le Chambon dans la Loire, Saint-Maur, prés de
Paris, sont les localités & citer pour I'importance de lear fabri-
cation et la qualité des limes qu’elles livrent & I'industrie.

Faux. — Les faux se divisent en deux grandes catégories,
les faux forgées et les faux laminées. Les premieres se fabriquent
aumartinet, a aide duquel on martele un bidon d’acier natu-
rel, qui est généralement soudé & une partie en fer; le tran-
chant est pris dans Yacier et le fer forme le dos. Les faux
laminées ont toutes un dos rapporté que L'on soude ou que 'on
ajuste avec de petits rivets.

. SSRRURTS

On appclle serrure une petite machine ordinairement de fer,
quelquefois de cuivre, que ’on applique sur le bord d’un van-
tail de porte ou d’armoire, sur les coffres, tiroirs ou secrétaires
et qui sert a les fermer.

Une serrure complete se compose de trois parties: 1° le coffre,
que 'on applique sur la porte; Z°la clef, qui sert, en faisant
nmouvoir les pitces contenues dans le coffre, & ouvrir et &
fermer la porte; 3o la gdche, que I'on pose sur le battant ou
partie fixe. '

Le colfre est une boite qui renferme ordinairement tout le
mécanisme de la serrure. Le tond de ceile boite est nommé
palastre (fig. 53). Sur ce fond s’adaptent des cités relevés : le
plus haut, appelé rebord, est celui & travers lequel passera le
pénede la serrure quand on fera jouer la clef; les trois autres,
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formds d’une seule picce de tdle replide et fixée & rivels sur le
palastre, constituent ce qu'on nomume la cloison. Le péne est
une espece de verron qui peut étre animé d'un mouvement
de glissement dans le sens dela longueur de la serrure. Il se

' W ‘
\\‘ |

F16. 53. — Serrure simple.

compose d’une téte qui viendra s’engager dans la giche et d'une
queue, qui d’'un cété est munie de saillies qu'on appelle barbes
du péne, ou d'une partie entaillée comme dans la figure, de
Tautre ¢6té, d’encoches dans lesquelles peut tomber une saillie
ou ergot, situé & 'extrémité d'un ressort appelé arrét du pénc.

Entin, dans le coffre se trouvent des piéces de tdle plus ou
moins contournées qui s’accordent avec les découpures faites
dans la clef : ce sont les gardes ou garnitures de la serrvure;
clles s’opposent au mouvement de loute clef qui n’aurait pas
les entailles correspondant 4 leur conformation,

Fig. 54, — Clef.

La clef se compose de 'anneau A (lig. 54), olt I'on applique
la main; de la tige TT, qui prend le nom de canon quand la clef
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est forée, de bout quand elle ne l'est pas; enfin du panneton,
partie plate et découpée que I'on voit en P.

La tige de la clef peut étre forée ou pleine : quand elle est
forée, elle est guidée, au moment oit on I'introduit dans la ser-
rure, par une tige fixée perpendiculairement au palastre et
qui, 4 mesure qu'on enfonce la clef, entre dans le trou de
celle-ci (c’est le cas des serrures d broches); quand la clef n'est
pas forée, elle pénetre dans un tube quila guide, et, lorsqu’elle
est arrivée au fond de ce tube, la partie ronde qui la termine
tourne dans un trou pratiqué dans le palastre. C'est le cas des
serrures bénardes.

Voyons maintenant comment fonctionne une serrure. Quand
on fait tourner la clef, le panneton va huter contre les barbes
du péne ou entre dansl’entaille. En tournant dans un sens, on
fait sortir le péne & travers lerebord et on le fait pénétrer dans la
gache : la porte est fermée. Lorsqu'on tourne dans 'autre sens,
le péne sort de la giche, rentre dans le coffre, et la porte
s'ouvre.

L’ergot, dont nous avons parlé, tombe dans les encoches
apres chaque mouvement du péne, de maniere a le fixer dans
la position qu’il a prise. Pour que le péne puisse bouger, il
faut que L'ergot sorte de I'encoche : c’est aussi la clef qui se
charge de ce mouvement ; avant que le panneton, dans sa ro-
tation vienne appuyer sur les barbes du péne, il renconire une
pwce A ressort quil déplace, et qui, comme le reprusente la
figure, fait sortir I’ ergot de I'encoche.

11 ya plusieurs especes de serrures; nous citerons les prm—
cipales.

Le bec-de-cane est une serrure qui ne fait qu’un tour (fig. 535).
Son péne est taillé en biseau et
se trouve toujours poussé en
dehors du coffre par 'action d’un
ressort intérieur. Quand on pousse
une porte- munie d’un bec-de-
cane, elle se ferme d’elle-méme,
parce que, au moment ol le
péne vient toucher la giche, son

. biseau glisse sur le bord de celle-
16. 53, — Serrure bee- ci et le fait rentrer en dedans;
de-cane. mais, aussitdt que le péne est de-

vant I'ouverture de la giche, le
ressort agit pour l'y pousser, et la porte se ferme. Le bec-
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de-cane proprement dit n’a pas de clef; il s’ouvre avec un
bouton.

La serrure 4 péne dormant est celle dans laquelle le péne ne
sort que lorsqu’il est chassé au dehors par une clef.

La serrure aun tour et demirenferme, comme le bec-de-cane,
un péne poussé par un ressort et disposé de telle sorte que,
par un tour de clef, il peut sortir de la serrure et entrer dans
la giche plus profondément qu'il ne le ferait par l'action du
ressort seul,

W

Fic. 56. ~— Serrure i deux tours et demi avec bec-de-cane.

La serrure @ deux tours et demi se compose de la serrure i
péne dormant et du bec-de-cane réunis (fig. 56); le péne est
manceuvré par une clef a deux tours et le bec-de-cane par une
clef ou un bouton.

11 existe un autre genre de serrures dans lesquelles le péne
reste toujours enfermé dans le coffre; il faut alors que la picce
qui lui sert de giche porte des anneaux plats pouvant entrer
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dansle corps de la serrure. Les cadenas appartiennent A cetie
classe (fix. 57). Enfin il y a des serrures plus compliquées et
plus difficilement crochetables : telles
sont les serrures @ gorges, que nous nc
décrirons pas.

La fabrication des serrures se fait
principalement en Picardie, dans l'ar-
rondissement d’Abbeville, dans 1'Orne
el le Jura, 4 Saint-Etienne, & Saint-
Bonnet-le-Chédtean. Paris confectionne
les serrures pour meubles.

La Picardie est le centre le plus im-
portant de cette industrie. Les communes
d’Ault et d'Escarbotin, de Béthencourt,
Woincourt, Fressenneville, etc., sont
habitées par une population tres-indus-
trieuse qui s'accupe de la fabrication des
serrures. Pendant longtemps le travail
se faisait exclusivement chez 1'ouvrier,
qui découpait, fagonnait et ajustail les
pieces ; la matiere premiere lui était
livrée par un patron, auquel il rendait
ensuite les serrures fahriquées. Aujour-
d’hui la serrurerie ne s’exerce plus
ainsi, De grandes usines ont ¢té fondées,
et les pigces qui conipusent une serrure
v sont fabriguées mécaniquement &
l'aide de diverses machines-outils. Les

Fic. 57. — Cadena-.  unes découpent la téle en morceaux

destinés & former les parois du coffre;
d’autres y percent les ouvertures qu’elles.doivent présenter;
d’autres encore découpent et taillent les différentes picces
qui entrent dans la construction de la serrure. Les clefs sont
faites par étampage dans une matrice d'acier. Toutes ces
picces sont ensuite livrées aux ouvriers qui, travaillant chez
cux, les ajustent et montent la serrure.

Certaines usines de Picardie sout parvenues, par la division
du travail et par des machines habilement appropriées a la fa-
brication de chaquc pitce, & réduire dans une proportion éton-
nante le prix des différents articles de serrurerie. Cest ainsi
quon arrive & faire des cadenas qui ne reviennent pas au fa-
bricant & plus de 90 centimes la douzaine, et chaque cadenas
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est composé de dix-sept pitces distinctes. On fabrique des ser-
rures & 3 francs la douzaine; le coffre de ces serrures est fait
par emboutissage dans un seul morceau de tdle et d'un seul
¢oup de halancier.

On emploie aussi dans la serrurerie & bon marché heaucoup
de clefs fondues en fonte malléahle.

CIAPITRE 1I

COUTELLERIE ET FABRICATION DES ARMES

Avant d'exposer les procédés employés pour la fabrication
des objets de coutellerie, nous indiquerons la nature de ces
objets, en décrivant les principales pieces dont ils se composent.

On distingue deux especes principales de coutellerie : la cou-
tellerie non fermante, dans laquelle figurent les couteaux de
table, et la coufellerie fermante, qui comprend les couteaux
de pochc

Un couteau non fermant (fig. 58) se compose d’'une lame L,
ordinairement d’acier, lerminée par une queue ou Soig S,
plus étroite et plus épaisse que la lame : la soie entre dans un
manche de bois, d’'ivoire ou d'os. Entre la lame et la soie se
trouve une embase saillante appelée bascule, qui a pour but
d’emipécher la lame de toucher la nappe et de la salir lorsque,
pendant nos repas, aprés nous étre servis du couteau, nousle
posons sur la table.

Un conteau fermant se compose d'une lame de forme varia-
ble, ordinairement d’acier, et d’'un manche. La lame est arti-
culée sur le manche de maniére & pouvoir basculer sur lui ef
venir enfermer la partie tranchante dans une cavité pratiquée
pour la recevoir. Le manche est une espece de petite boite
longue dont les paroislatérales sont constituées par des plaques
P, de téle ou delaiton, qu’on désigne sous le nom de platines.
Le fond de cette boite est un ressort R, de fer ou d’acier, dont
nous verrons 1'usage. Les platines sont recouvertes par des pla-
ques G, dont la nature varie avec le prix du couteau. Elles
sont d’écaille, d’ivoire, d'os, de corne ou méme de hois. A
Pextrémité voisine de la lame, elles sont revétues de plaques
de fer, d'argent ou de melchior appelées garnitures. La lamie
puut tnumu aulour d’un axe¢ qui va d’'unc garniture 4 Fautre,

POILL, 8
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et son exirémité opposée a la pointe est arrondie de maniére A
pouvoir glisser facilement sur le fond de la boite quand on cu-

vrira ou fermera le couteau.

Voyons maintenant quel estle but du ressort dont nous avons
parlé. 11 a pour effet d’'empécher le conteau de s’ouvrir ou de
se fermer de lui-méme. On comprend que, si la lame pouvait

A
I

Fig. 58. — Couteaux fermants et non fermants.

simplement basculer autour de 'axe qui traverse les garnitures,
au bout de peu de temps le jeu de cette lame deviendrait si fa-
cile, que le couteau s'ouvrirait ou se fermerait de lui-méme a la
moindre cause. Le ressort a pour but d’obvier 4 cet inconvé-
nient et de maintenir le couteau soit fermé, soit ouvert, jusqu’a
ce qu'une force suffisante vienne agir sur lui; pour cela, ce res-
sort est fixé aux platines dans sa partie la plus éloignée de I'arti-
culation, mais la moitic voisinede cette articulation peut osciller
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entre les deux platines. Lorsque le couteau est fermé, le res-
sort est droit et appuie sur la lame en la maintenant dans sa
position; pour I'ouvrir, il est nécessaire d’exercer un certain
effort, et, pendant la rotation de la lame, le ressort s’infléchit
comme on le voit en r, et sort méme un peu des platines. Le
coutean une fois ouvert, le ressort reprend sa position droite
en venant se loger dans une entaille pratiquée & 'extrémité de
la lame qu’il maintient dans sa nouvelle position. Lorsqu’on
voudra fermer le couteau, il faudra de nouveau faire basculer
le ressort.

La coutellerie frangaise a quatre centres principaux de fabri-
cation : Thiers, dans le Puy-de-Dédme; Nogent, dans la Haute-
Marne; (‘hdtellerault dans la Vienne, et Pans

Thmrs est le centre lIe plus 1mp01tam, s productlon an-
nuelle dépasse 12 millions. On y fabrique tous les articles des
genres communs et demi-fins. Nogent fait surtout la coutellerie
fine et demi-fine ; sa production annuelle est de 250 000 francs.
Chatellerault était autrefois renommée pour la coutellerie fer-
mante et les ciseaux ; mais la plupart des ouvriers ont renoncé
ala coutellerie pour travailler & la manufacture d'armes qui fut
établie dans cette ville vers 1830. Aujourd'hui cette industrie
est presque exclusivement concentrée sur la coutellerie de
table, qui se fait dans des usines dont nous parlerons. A Paris,
Iart du coutelier consiste surtout 3 monter les pieces faites
en province, principalement pour ce qui regarde la coutellerie
de luxe.

COUTELLERIE NON FERMANTE

La fabrication des couteaux de table se fait & Thiers et & Cha-
tellerault, mais c’est surtout dans cette derniere ville qu'elle
est arrivée & un remarquable degré de perfection, grice a
M. Eugeéne Mermilliod, qui a fondé un important établissement,
ouil a installé d'ingénieuses machines servant & la fabrication
meécanique des différentes pieces.

L’acier employé pour la fabrication des lames est parfaite-
ment corroye ; il est livré aux couteliers 4 1'état de barres de
4w,30 environ et de dimensions variables, suivant I'usage au-
quel il est destiné, Quand Y ouvrier forge 4 la main, il fagonne
4 chaud la barre d’acier en se servaunt d'un marteau et d’étam-
pes; il amincit le tranchant en fortifiant le dos et étire la soie.
C’est le moyen usité dans la plupart des licux de fabrication,
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mais il a I'inconvénient de n’étre pas rapide (un ouvrier habile
ne pouvant faire plus de quatre douzaines de lumes par jour) ct
de produire bien souvent des pi¢ces manquées.

M. Mermilliod a inveulté des machines qui forgent la lame
ct lui donnent sa forme avec une grande régularité. A la sur-
face de chacun des cylindres d'un laminoir, M. Mermilliod a
implanté deux pieces courbes et saillantes, appelées matrices et
offrant chacunc une cavité représentant la moitié en ¢épaisseur

Fie. 59. — Macline & forger les lames de couteaux de table.

de la lame et de la soie du couteau (fig. 59). Pendant que les
cylindres tournent, 'ouvrier prend une lame d’acier déja ébau-
chée et rougie au feu: il 'engage dans la cavité des matrices, et
celles-ci, en passant surelle, forcent le métal ramolli & se modeler
dans ces cavités et & en prendre la forme. Dés que les matrices
ont passé, la lame redevient libre, I'ouvrier la retire, I'examine,
et, si elle a quelques défauts, la présente une seconde fois pour
achever I'ceuvre commencdée par le premier passage. Cette
machine donne facilement cent douzaines de lames par jour.
L'appareil que nous venons de décrire a ménagé dans la
lanie un renflement qui est destiné a constituer 'embase ou
bascule. Gette partie du couteau est présentée & une autre ma-
chine qui fagonne la bascule par étampage et qui opére aussi
avec une tres-grande rapidité. Les lames sont ensuite limées
avec des fraises ou. limes mécaniques, et finies & la main.
Eufin on procéde & la trempe, qui doit donner & l'acier les
qualités voulues. Les lames sont chauflées au rouge plus ou
moins vif, soit daus un feu de forge, soit dans un bain de plomb
fundn; on les rel:oidit ensuite brusquement en les plongennt
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dans l'cau froide ou dans l'huile. La trempe rend le métal
aigre et cassant; souvent méme il arrive qu’elle déforme la
Jame, qui ne peuat &tre redressée au marteau que sion lui rend
un pcu de malléabilité. On lui restilue cette qualité par le
recuit, en portant lentement la piéce & une température assez
élevée, mais toujours inférieure au rouge naissant. Cette opé-
ration exige une grande habhitude de la part de l'ouvrier, qui
est guidé par 'observation des couleurs différentes que prend
Tacier pendant le recuit. _

La lame forgée, limée et trempée, doit encore étre émoulue,
atquisée el polie, ce qui s’exécute au moyen de meules de diffé-
rentes grandeurs. Les meules & émouler et 4 aiguiser sont en
gres fin des Vosges; elles ont 12,30 de diametre environ et
sont miscs cn mouvement par une machine a vapeur ou par
une roue hydraulique. Elles sont continuellement mouillées
par T'eau, et, pendant qu’elles tournent, I'ouvrier appuie la
lame sur leur confour. Le polissage s’effectue 4 1'aide de meules
plus petites; elles sont de bois recouvert d'une lame de feutre
ou de buffle sur laquelle on étend une poudre appelée émeri
délayée dans un corps gras.

Les manches de couteaux de table étaient aulrefois faits 4 la
main; aujourd’hui cette fabrication est exécutée par d'ingé-
nieuses machines chargées de débiter 'ébéne, I'ivoire ou l'os
en prismes qui se trouvent rahotés sur les six faces, regoivent
des moulures faites aussi mécaniquement, et enfin sont percés,
suivant leur axe, d'un troudesting & recevoir la soie de la lame.
Ce travail mécanique est beaucoup plus rapide et plus parfait’
que le travail & Ja main.

A Textrémité voisine de la lame, le manche est garni d'une
virole V de consolidation (fig. 58). Cette virole est de melchior
ou d’argent. Elle se fait par étampage a froid en deux piéces
que I'on soude ensemble et que I'on fixe ensuite sur le manche.

Pour monter la lame, on entre la soie dans le trou pratiqué
suivant I'axe du manche, et on I'y consolide au moyen de ma-
ticres résineuses. Souvent le trou, au lieu de s’arréter & une
petite distance de 1'extrémité, va jusqu’au bout; lasoie estalors
un peu plus longue que le manche et on la rive sur une petite
plaque s encastrée dans le bois {fig. 58).

La fabrication mécanique permet anjourd’hui de faire des
couteaux de table qui sont livrés au commerce au prix de 4 a
6 francs la douzaine.

Plusieurs industriels de Chétellerault ont imité I'exemple de
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M. Mermilliod, et ses machines ou d’autres analogues fonction-
nent maintenant 4 Nogent, a Paris et & Thiers; mais c’est & lui
qu’on doit la création de la fabrication mécanique du couteau
de table. Chatellerault fabrique aussi les rasoirs, et les procédés
employés sont analogues & ceux que nous venons d’exposer,

COUTLELLERIE FERMAXNTE

Les détails dans lesquels nous sommes entré a propos de la
coutellerie de table nous permettront d'étre plus succinct dans
la description des procédds employés pour la coutellerie fer-
mante. Les moyens mdcaniques n’ont pas encore une grande
importance dans cette industrie, qui sc pratique généralement
4 la main; on comprend en effet que la variété infinie des mo-
deles est un obstacle & I'emiploi des machines. Le forgeage, la
trempe, I'émoulage, l'aiguisage et le polissage n'ont rien de
particulier. Ces opérations sont faites au marteau, & la lime et
i 1a meule; la fabrication des pieces qui composent le manche
s'exécute aussi A la main.

Thiers est, comme nous l'avons dit, le centre le plus impor-
tant de cette induslrie. Les fabricants fournissent aux ouvriers
les matiéres premieres, soit brutes, soit ébauchées: I'un forge
la lame, l'autre fait le ressort, celui-ci les platines, celui-1a le
manche, et d’autres sont chargés de la trempe et du recuit, de
I'émoulage et du montage. Sauf quelques aleliers ou les ou-
vriers sont réunis, chacun travaille séparément au milieu de
sa famille, & raison d’un prix déterminé par grosse de pieces.
(La grosse est de douze douzaines.)La coutellerie de Thiers s'est
beaucoup amdliorée depuis quelques années ; outre la coutel-
lerie commune, on y fait aussi des articles plus fins, qui peu-
vent rivaliser avec ceux de Nogent.

Nogent fabrique surtout la coutellerie fine et demi-{ing. Les
ouvriers, dont le nombre dépasse 5000, sont disséminés dans
soixante & quatre-vingts communes aux environs de Nogent.
Chacun, apres avoir acheté au détail les matitres dont il a be-
soin, fagonne lui-méme les différentes pitces et les monte. I1
vient ensuite, le dimanche, vendre 4 la ville le produit de son
travail de 1a semaine. Nogent posséde aussi quelques usines ol
sont réunis des ouvriers se livrant & la fabrication des couteaux
et des ciseaux.
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ARMES BLANCHES

L'Etat fait fabriquer les armes blanches (sabres et baion-
nettes) 4 Chitelleranlt et & Saint-Etienne. Cette fabrication,
quoique assez simple dans ses procédés, demande une grande
expérience de la part de I'ouvrier forgeron. L'acier luiest livréd
par barres de longueur convenable, qu'il chauffe et qu’il forgé
avec des étampes reproduisant les détails de forme, les canne-
lures que doivent avoir certaines armes, comme le sabre de
cavalerie. Apres le forgeage, les lames sont trempées, recuites,
puis émoulées & I'aide de meules de gres dont la surface pré-
sente des saillies et des sillons inverses des cannelures de
I’'arme, de sorte qu'en appuyant la lame sur la meule, elle est
émoulée dans les,sillons comme sur les cannelures.

Le polissage se fait ensuite 4 I'aide de meules de bois sur la
surface desquelles on met de I'émeri empaté dans I'huile;
quand on veut avoir un poli plus parfait, pour les sabres d’offi-
ciers par exemple, on recouvre les meules de bandes de buffle.

Avant d’étre montées, les lames sont soumises a une série
d’essais qui ont pour but de §'assurer de leur é]asticité, et con-
sistent 4 les plier de diverses maniéres et & vérifier si elles re-
deviennent parfaitement droites. Comme derniére épreuve, on
frappe, par le dos et par le tranchant, sur un morceau de bois
qu’elles doivent entailler sans se rompre ni s'ébrécher.

Le montage des lames se fait dans des poignées de bois ol
I'on enfonce la soie du sabre; ces poignées sont recouvertes de
ficelle serrée sur laquelle on applique, avec du fil de laiton, une
bande de cuir; la garde est de laiton.

On fabrique les fourreaux de sabre ou de haionnette en em-
boutissant 4 froid de la téle d’acier autour d'un mandrin et en
soudant & chaud la jointure; le fourreau est cnsuite terminé
3 la lime et au marteau.

ARMES A FEU

On désigne sous le nem d’armes & few des armes servant 3
lancer des projectiles par la force élastique des gaz que déve-
loppe la combustion de la poudre, qui est un mélange de
soufre, de charbon de bois et de salpétre. Nous distinguerons
les armes de guerre, comprenant les canons et les fusils destinés
a Iarmée, et les armes de luze, dont on se sert pour la chasse.
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FABRICATION DES CANONS

La fabrication des canons cst ordinairement exdcutée par
“Etat. Mais, pendant la derniere guerre, lindustrie privée est
venue largement au sccours des manufactures nationales, im-
puissantes & produire le nombre de bouches & teu nécessaires
d la défense du pays. Les établissements de MM. Petin-Gaudet,
4 Rive-de-Gier, de M. Cail, & Paris, sont A citer parmi ceux qui,
par leur activité, ont puissamment contribué 4 la réorganisa-
tion de notre matériel de guerre, matéricl qui, par suite des
premiers désastres de la néfaste campagne de 1870, élait en
partie tombé entre les mains de 1'ennemi.

La fabrication des canons ne comporte pas 'emploi de pro-
cédés bien spéciaux. Nous avons vu, ou nous verrons dans la
suite de cet ouvrage, la description des principales opérations
qui concourent & cette fabrication (fonderie, tournage, alé-
sage, etc.); aussi n'avons-nous que peu de détails & donner en
ce moment sur cette industrie, et ferons-nous porter principa-
lement notre étude sur la description de Yobjet & fabriquer,
sur les modifications qu'il a subies dans sa construction, et sur
les qualités des différentes matieres premigres employées.

Personne n’ignore ce que ¢’est qu'un canon; tout le monde
sait que cet engin de guerre se véduit & un tube métallique
plus ou moins gros, plus ou moins épais et fermé par un bout.

L'dme de la piece est le vide intérieur qu'elle présente; la
partie antérieure est la wvolée; la partie postérieure regoit le
nom de culasse; Uentrée del'dme est appelée bouche, et le ren-
flement qui termine la volée est le bourrelet en tulipe. La piece
cst percée, vers le fond de I'ame et suivant le rayon, d'un trou
nommeé lumiére, par lequel on met le feu & la charge de poudre
qui sera placée dans la culasse. Elle porte sur les c6tés deux
tourillons qui reposent sur un appareil roulant nommé affit
{tig. 60). C'est autour de ces tourillons que le canon peut tour-
ner de maniére & &tre pointé dans la direction voulue. Le mou-
vement de la piece autour de ses tourillons s’obtient & l'aide
d’une vis verticale, que lon peut mancenvrer avec une
manivelle & quatre bras qui en forment la téte. Le canon re-
pose sur cette vis, qui, suivant qu'on 'éléve ou qu'on I'abaisse,
le fait tourner sur ses tourillons dans un sens ou dans I'autre
ct fait varier Pinclinaison de l'axe. L’affit du canon forme
I'arri¢re-train de la piece ; I'avant-train est constitué par une
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pelite voiture que Fon peut réunir & I'affiit et qui sert A porter
les munitions.

Pour charger la piece, ou introduit dans le fond un sachet
rempli de poudre (le poids de cette poudre varie suivant la
force du canon); on emploie pour cela un instrument appeld
refouloir, qui sert & pousser le sachet ; ensuite on place le pro-
jectile (boulet ou ohus) de J]a méme maniere.

Pour enflammer la charge, autrefois on remplissait la lu-
miére de poudre, i laquelle on mettait le feu avec une meche ;
aujourd’hui on se sert d’une étoupille, c’est-a-dire d'un tube
de cuivre que I'on entre dansla lumiére et qui renferme de la
poudre fulminante et de la poudre ordinaire. 11 est fermé & sa
partie inférieure par un petit tampou de cire ettraversé suivant
sa longueur par un fil de cuivre terminé par un crochet. Ce fil
se termine & l'intérieur par une boucle. Lorsqu'on veut faire
feu, un des servants de la piece accroche une corde terminée
par une boucle & la boucle du fil de cuivre. Cette corde, appelée
tire-feu, se termine par un bracelet de cuir que le servant tient
dans la main droite. Au commandement de feu, le servant tire
la corde; il fait ainsi remonter le fil de cuivre dans I'étoupille;
e crochet frotte sur le fulminate et I'enflamme ; celui-ci com-
munique l'inflammation 4 la poudre de 1'étoupille, la cire qui
forme la base inférieure se fond, et la combustion se propage
jusqu'd la poudre du sachet. Les gaz produits prennent une
tension considérable et chassent le projectile en avant.

Le boulet, en quittant I'dme de la piéce, fait avec I'horizon
un angle égal & celui que fait lui-méme Paxe du canon oun
angle de tir; il parcourt dans I'air une ligne courbe appeléde
trajectoire, el, suivant la portée de la picce, il va frapper le sol
en un point plus ou moins éloigné.

La quantité de poudre est variable; son poids peut étre le
tiers, le quart ou le cinquieme de celui du projectile. Le ca-
libre du canon et du projectile s'évalue d’apres le poids de ce
dernier exprimé ordinairement en livres, ou d'apres le dia-
metre de I'ame de la piece.

Les canons que nous venons de décrire sont lisses & leur
intérieur, et le boulet sphérique ne remplit pas exactement
T'dme : entre lui et les parois existe un espace libre désigné
sous le nom de vent. Il en résulte que le projectile a un mou-
vement plus ou moins irrégulier dans l'intérieur de la bouche
4 feu; il est sujet & des battements, A des ricochets contre les

parois de I'dme, et la justesse du tir se trouve diminude.

s
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Canons rayés. — Depuis le commencement du siecle on
avait cherché 34 remédier i ces inconvénients; mais ce n’est
guere que depuis 1850 que des essais véritablement sérieux
furent tentés dans cette voie : ces essais conduisirent a I'adop-
tion du canon rayé francais, qui fit son apparition dans la cam-
pagne d'Italie et donna de si excellenta résultats.

L’ame de ce canon, du lieu d’étre lisse, est munie de rayures

ou rigoles disposées en spirale. Le projectile, au lieu détre
rond, a la forme oblongue et porte a sa surface des saillies de
zine qui s’engagent dans les rayures; il en résulte qu'il -doit
tourner sur lui-méme pour avancer dans I'intérieur de I'dme
sous 'influence de la pression des gaz. Ce mouvement de rota-
tion rapide autour de son axe lui fait conserver sa pointe en
avant, diminue les effets de la résistance de l'air, et, par suite,
donne au tir plus de jusiesse et de précision.

On comprend facilement que lorsqu'on doit charger une
pidce par la bouche, il est nécessaire de donner aux ailettes
des dimensions un peu plus petites que celles des rayures, sans
quoi on ne pourrait faive pénétrer le projectile jusqu'au fond
de la piece, par snite de la résistance que crée le frottement
de Tailette contre I'intérieur de la rayure. Il en résulte que le
vent n’est pas complétement supprimé. Dans les canons prus-
siens, anglais, belges, suisses, italiens, espagnols et russes,
comme dans le canon de 7 qui a ¢té construit pendant le siége
de Paris, ona supprimé complétement [e vent en enveloppant le
projectile d'une chemise de plomb cannelée transversalement;
celui-ci, poussé par les gaz, s’avance dans 1'dme de la picce
pendant que 'enveloppe de plomb pénetre dans les rayures et
s’y foree de maniere & ne pas laisser de jeu. Le frottement est
beaucoup plus considérable ; mais comme les gaz ne peuvent
s’échapper, la vitesse initiale est plus grande encore.

Canons se chargeant par la enlasse, — Il est évident
que le systtme des projectiles forcés dans I'Ame de la pitce ne
permet pas d’employer le chargement par la bouche et qu’il
est nécessaire de charger par la culasse.

En France, ce dernier mode de chargement n’était adopté,
avant la campagne de 1870, que pour les pieces de marine.

Pendant le siége de Paris on a constrait en France un grand
nombre de canons se chargeant par la culasse ; le canon in-
venté par le colonel de Reffye est celui qui a été le plus em-
ployé. Les figures 60 et 61 le représentent dans son ensemble
et dans ses détails. Il est de bronze, rayé et muni d'ua systéeme
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de fermetare qui se compose d’un bouchon fileté que 1'on visse

Fi6. 60. — Piece de 7 se chargeant par 1a culasse. — Systeme de Reffye.

dans la culasse, filetée clle-méme A sa partie postérieure. Ce

e T
A | “W)‘
i |

Fic. 64, — Détail de 1a culasse (piéce de 7).

bouchon est porté par un collier CC-monté & charniére sur
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I'extrémitd postérieure de la culasse. Il n’est pas {iletd sur toute
sa circonférence, mais présenie seulement {rois parties filetées
et en saillie, trois parties creuses et lisses. Il en est de méme de
la culasse. Quand on veut charger, on introduit le projectile
par J'ouverture héante ; puis, en faisant tourner tout le systeme
de fermeture autour de la charaitre, on entre le bouchon dans
la culasse, on fait glisser ses parties saillantes dans les parties
lisses de celle-ci; et, par une rotation d'un sixieme de circon-
férence, ses filets sont mis en prise avec ceux de la culasse.

Projectiles. — Obus. — Avant d’étudier le mode de fabri-
cation des canons, nous dirons quelques mots sur la nature
des projectiles employés par l’artilleric moderne. Aux xive et
xv° siecles, on se servait de fleches de fer en forme de pyra-
mide quadrangulaire, plus tard de balles de plomb, de boulets
sphériques de pierre, puis de boulets de fonte. Aujourd hui,
on a adopté des ohus creux de fonte de fer, de forme oblon-
gue, contenant de la poudre qui s'enflamme quelque temps
aprés avoir quitlé la pitee; au moment de l'inflammation,
T'obus éclate et lance de toutes parts, soit seulement ses pro-
pres fragments, soit des projectiles plus petits renfermés dans
son intérieur.

11 y a deux especes d'obus, les obus fusants et les obus peren-
tants. Les premiers sont bouchés avee un houchon qui est tra-
versé par des canaux remplis de poudre fusante. Cette compo-
sition fusante s’enflamme dans 'intérieur de la piece, et, conti-
nuant a briler pendant la course du projectile, elle enflamme
la poudre que renferme celui-ci el le fait éclater.

 La seconde classe d’obus comprend les obus percutants :
leur structure est variable. Nous dirons sculenent qu’ils ren-
ferment une composition fulminante qui, par suite du choc de
I'abus lorsqu’il arrive contre le point visé, s’enflimme et com-
munique V'inflammation a la poudre qui doit faire éclater le
projectile. Souvent le moven employé pour produire la déto-
nation du fulminate est le suivant : le'bouchon de Yobus pré-
sente une tige ou broche qui, au moment du choc, s'enfonce
A U'intérieur, vient {rapper le fulminate et Venflamme.

Fabrication des canons. — Jusqu’ici la France a employé
le bronze pour la construction de ses canons, & I'exception tou-
tefois de ceux de la marine, qui sont de fonte. Le brouze
canons est composé de 11 parties d’étain pour 100 de cuivre;
on a cssayé des alliages de nature un peu différente, mais on
est toujours revenu a celui dont nous venons de donner la com-
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position. Les pibces faites avec ce métal ont 'avantage de ne
pas éclater en cédant brusquement & la pression intérieure des
gaz, mais d’avertir, au contraire, par des dégradations appa-
rentes, du moment ou 'emploi de la piece devient dangereux.
Le prix de la matiére est assez élevé, mais il conserve une
grande partie de sa valeur alors méme que la picce est hors
d’'usage, car le métal peut étre refondu.

Les canons de bronze sont obtenus par coulde du métal dans'
des moules ; ils sont coulés pleins et sans novau, a l'exception
des mortiers de gros calibre.

Les bouches & feu étant coulées pleines, on les achéve &
I'extérieur par le tour et la ciselure, 4 l'intérieur 4 'aide de
machines & forer qui creusent le trou devant former 1I’dme et
Tameénent au diametre voulu. Elles se composent essentielle-
ment d'un foret qui entre dans la piece & mesure que celle-ci,
animée d’'un mouvement de rotation, vient présenter le métal
a l'action de 1'outil. Quant aux rayures, elles sonc creusées au
moyen d'une machine faisant avancer des lames cranchantes
dans la piéce, en leur communiquant un mouvement co’
spirale.

En France, la marine de guerre a adopté les canons de
fonte de fer dont la solidité est augmentée par 'usage d'une
double épajsseur d’anneaux d’'acier puddlé, ou frettes, dont
on eiitoure le canon. C'est & Ruelle, pres d’Angouléme, que se
fabriquent les bouches & feu destmees a la marine fmngalse.

Cescanons sont coulés creux ; ils subissent ensuite l'alésage, qui
a vour but de leur donner le diametre intérieur qu’ils doivent
avoir. Ce travail s’exécute sur un banc de forerie ou I'on fixe
le canon : un burin tournant dans I'intérieur de la piece coupe
le métal et ameéne I'dme au diamétre voulu. Le canon recoit
ensuite les frettes dont nous avons parlé; puis il retourne
aux ateliers de forerie ou il regoit Pappareil qui doit fermer la
culasse. Ce systeme de fermeture a une construction analogue
A celui que nous avons décrit pour le canon de Reflye.

La grande ténacité de l'acier coristitue pour la construction
des houches & feu un avantage sérieux ; on fut arrété pendant
longtemps par la difficulté de fondre ce métal en grandes
masses. Ce progres a été réalisé par M. Krupp (d'Essen), et
toute l'artillerie prussienne est aujourd'hui d’acier fondu.

Les canons d’acier joignent 4 I'avantage d’'une grande téna-
cité celui de la légereté; toutefois ce dernier avantage est en
partic compeusé par le paids qu'il faut donner & I'affat pour
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gue le recul ne soit pastrop considérable; mais cette 1égéreté
rend plus faciles les manceuvres de moutage et de démontage.

FUSILS

La fabrication des fusils comprend celle des armes de guerre
et celle des armes de chasse ou de luxe.

Fusil Chassepot. — Le fusil adopté aujourd hui pour I'in-
fanterie frangaise est le fusil Chassepot que I'on fabrique a
Saint-Etienne et & Chatellerault.

Cette arme, que nous ne décrirons pas dans tous ses détails, se
charge par la culasse : elle se compose essenticllement d'un
canon d’acier i 'extrémité postérieure duquel se trouve vissée
une espece de boite ou culusse fize, qui renferme un appareil de
percussion appelé culasse mobile (fig. 62). Quand on veut charger
I’arme, on ouvre cette boite, etl'onplace dansle fond du canon
une cartouche contenant de lapoudre fulminante, de la poudre
ordinaire et une balle conique. On referme, et quand on veut
tirer, on appuie sur la gichette du fusil : celle-ci fait alors
sortir de la culasse mobile une aiguille qui vient frapper la
poudre fulminante et l’enflamme par le choc; l'inflammation
se communique alors & la poudre ordinaire et la balle se trouve
projetée en avant. Cette balle porte une petite saillie qui s'en-
gage dans une rainure en spirale que présente Iintérieur du
canon : il en résulte qu’en s’avancant dans I'dme du fusil, elle
est obligée de prendre un mouvement de rotation, qui a pour
effet de donner au tir plus de justesse et plus de portée. La
figure 62 représente un fusil Chassepot au moment ou l'on
vient de I'ouvrir pour y introduire la cartouche : on voit & coté
les détails de la eulasse mobile.

Fabrication des fusils Chassepot. — Les canons du fusil
Chassepot sont d’acier fondu et forgé. Lorsque la barre des-
tinée a la fabrication d’'un canon est forgée, on la monte sur
une machine chargée de percer le trou qui doit former 1'ame
du fusil. Une méme machine peut percer 36 canons par jour.
Au forage succede l'alésage, qui a pour but de donner au
canon le diametre intérieur qu’il doit avoir. Cette opération
s'exécute aussi mécaniquement. Le canon est ensuite dressé,
c’est-a-dire qu'a l'aide du marteau on le rend parfaitement
droit.

Lorsque le canon est dressé, on tourne sa surface extérieure
A I'aide de machines-outils qui le transforment en un prisme a
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un grand nombre de facettes; un aiguisage 4 la meule fait dis-

paraitre ces facettes et acheve de le
rendre cylindrique.

Larainure dont nous avons parlé est
creusée par une machine & rayer qui
déplace, dans I'intérieur du canon, un
burin d’acier auquel elle communique
un mouvement en spirale, La rainure
a une profondeur de 3 dixiemes de
millimetre et se fait en plusieurs passes.

La culasse est aussi travaillée méca-
niquement. On la visse sur la partie
inférieure du canon appelée tonnerre.
Sa fabrication et celle de la culasse
mobile constituent un travail d’ajus-
tage a la main.

Enfin les canons doivent étre soumis
a trois épreuves qui ont pour but de
vérifier leur solidité et leur résistance.

La premieére épreuve est faite avec
46 grammes de poudre, au lieu de
5 grammes que contiennent les cartou-
ches réglementaires; la deuxieme avec
un poids peu supérieur & 5 grammes;
la troisitme avec la cartouche régle-
mentaire. Pour que ces essais puissent
s'exécuter sans mettre en danger la
vie des personnes qui en sont chargdes,
un certain nombre de canons sont
montés sur un appareil appelé bane
d’épreuve. Pres de ce banc se trouve un
murderriere lequel se placel essayeur;
celui-ci, & 'aide d'un systeme de le-
viers, peut produire I'inflainmation de
la poudre dans les différents canons en
agissant sur une corde qui arrive jus-
qu'd Jui. Les armes qui n’ont pas ré-
sisté A ces trois épreuves sont rejetdes.

Quant au bois de fusil sur lequel le
canon doit étre fixé, il est maintenant
fabriqué mécaniquement par des appa-
reils appelés machines o copier.
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Fusils de chasse. — Les canons des fusils de chasse ne se
fabriquent pas par les procédés que nous avons décrifs plus
haut. 1l y a plusieurs méthodes. Dans la premiere, on prend
une lame de fer tres-doux, tres-ductile et sans pailles; on
cn fait sur I'enclume et au marteau un fourreau hémi-cylin -
drique ayant les dimensions du canon a fabriquer. On Ie
chauffe au blane soudant dans un feu de forge convenablement
dirigé, puis on soude les deux bords de cette lame en les
martelant sur un mandrin ou cylindre de fer représentant I'in-
térieur du canon. Le soudage terminé, on porte successivement
toutes les parties du canon au rouge blanc, et on le martele
dans une rainure hémi-cyvlindrique pratiquée dans I'enclume ;
uais, cette fois, on n’introduit plus le mandrin,

Dol

Fi6, 63, — Canon de fusil & ruban.

La seconde méthode consiste & enrouler en spirale, sur un
poule, une ou plusicurs bandes de fer ou d’acier de maniére
a avoir un tube formé par la juxtaposition des spires ainsi pro-
duites (fig. 63); on le chauffe au rouge blanc, et on le martele
ensuite pour souder ensemble les bords contigus des spires.

Les fusils d’acier damassé sont faits par un procddé analo-
gue; sculement le métal desting & leur fabrication est préparc
spécialement, el se compose de bandes alternées d’acier et de
fer juxtaposées et soudées entre elles par le martelage 4 chaud.

Les canons forgés sont ensuite alésés, dressés, palis par des
moyens semblables & ceux que I'on emploie pour les armes de
guerre. La fabrication des armes de luxe est partagée enlre
Saint-Etienne el Paris.

CHAPITRE II1
CONSTRUCTION DES MACHINES
La construction des différentes machines employdes parl'ine
dustrie constilue la branehe la plus importante des industries

preperatoires. 1l est évident que nous ne ponvons iei déevire la
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construction de toutes ces machines dont le nombre est trés-
grand; elle se fait, du reste, d’apres les dessins des ingénieurs
chargés de la diriger; mais elle suppose '’emploi de quelques
procédés généraux qui sapproprient & chaque cas spécial et
dont nous indiquerons les principaux traits.

Quelle que soit la complication d’'une machine, les piédces qui
la composent peuvent étre ramendes & deux types spéciaux :
les pieces plates et les pieces rondes. Les pieces plates sont
fabriquées a la lime, au ciseau, au marteau ou a l'aide de
machines qui en tiennent lieu. Parmi les piéces rondes, les
urnes sont eylindriques ou coniques, les autres ont des formes
plus ou moins compliquées. Ces derniéres sont géndralement
fuiles en fonte et obtenues par le coulage du métal fondu dans
des moules reproduisant les détails de la forme cherchée; les
pieces cylindriques ou coniques sont travaillées au tour.

Autrefois, toute cette fabrication se faisait exclusivement i la
main; mais le développement de I’industrie a nécessité 1'em—
ploi de machines de dimensions telles, que le travail 4 la
niain est deveuu insuffisant, et a dd étre remplacé par I'emploi
d’engins mécaniques, qui produisent avec plus d’économie,
plus de force et plus de précision la mise en ceuvre de la ma-
ticre prem]ere.

Ces engins sont appelds machines-outils; leur forme est tros-
varide et d01t dans chaque cas étre appropriée au but poursu1v1,
mais elles ne sont foutes que des modifications plus ou moins
profondes d’un petit nombre de machines types.

MACHINES-OQUTILS

Les principales machines servant au travail des métaux et
des bois sont les tours, les machines & raboter, les machines
1 mortaiser, les machines a aléser, les machines a per-
cer, etc., ete.

Tours. — Le four est sans contredit la plus importante des
machines-outils; il sert & Ia fabrication des piéces qui sont
dites de révolution, comme les cylindres, les cones, les sphc-
res, efc.

La figure 64 représenie un tour a pédale, qui peut étre con-
sidéré comme le point de départ de toutes les modifications
qu'on a fait subir 4 cette machine. Il se compose du bati, des
poupdes et du support. Le bati est formé par deux picces lon-
gues appelées jumetles, en bois ou en {onte, et supportées par

" POIRE, 9
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des pieds. Sur la traverse qui réunit deux de ces pieds repose
Yaxe d'une roue que I'ouvrier met en mouvement i I'aide d’'une
pédale; sur cette roue passe une corde saus fin qui va s’ enrou-
ler sur une poulie fixée & un arbre pouvant tourner entre les
coussinets de la poupée P placée sur les jumelles. La pigce
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F1e. 64, — Tour & pédalc ou & pied,

tourner se maonte & l'extrémité de I'arbre et on la soutient, si
elle est longue, parla contre-pointe ou arbre pointu que porte
la eeconde poupée C.

Lorsque I'arbre est mis en mouvement a I'aide de la pédale,
la piéce tourne et vient se présenter aT'action d'un outil tran-
chant que I'ouvrier tient & la main et qu'il appuie sur le sup-
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port 8. Le iranchant de Toutil enléve d'autant plus de matiére
que l'ouvrier le pousse davantage contre la pigce; on comprend
qu'en transportant son outil tout le long du morceau de fer ou
de bois monté sur le tour, le tourneur pourra le transformer,
soit en cylindre, soit en céne, soit en sphere, ete.

Le tour au pied a été transformé pour répondre aux besoins
de lindustrie. La modification la plus importante que 'on ait

Fi6. 65, — Tour paralléle & chariot.

faite est le tour paralléle & chariot. L'outil, au lieu d’gire tenu
par la main de l'ouvrier, est monté sur une piece appelée
chariot, qui repose sur les jumelles du tour. Ce chariot est
relié A une vis que 1'on aper¢oit (fig. 65) dans toute la longueur
du tour entre les jumelles, et, lorsque cette vis tourne, le cha-
riot se déplace le long des jumelles ¢t I'outil parcourt la lon-
gueur de la pitce & fourner. Pendant ce mouvement, 'ouvrier
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n’a qu'a agir sur une manivelle qui approche plus on moins
I'outil de la pitce et par conséquent le fait mordre plus ou
moins sur elle.

Le méme tour pourra servir a fabriquer des vis. En elfet, sup-
posous que nous voulions faire, surune tige cylindrique montée
sur le tour, une vis dont le pas soit d’un centimetre (1); il est
dvident qu’il suffira de munir le tour d’engrenages qui dépla-
ceront le chariot d’un centimetre pendant que la tige fera
un tour. C'esl par ce procédé que s’exécutent la plupart des
tiges tiletées qui entrent dans la construction des machines.

Machines 2 raboter, & mortaiser, & percer. — Les ma-
chinges a raboter servent & dresser les surfaces, c’est-&-dire & les

[
Lo ver P

Fig. 66. — Machine a raboter.

L4
rendre plates. 11 y-en a de deux sortes : 1° Celles dont Ioutil
est fixe et dans lesquelles la piece & dresser, montée sur un
plateau miobile, vient présenter les différents points de sa
surface a l'outil qui l'entame. La figure 66 représente

(1) On dit qu'unc vis a un pas de 1 centimétre guand dJeux spires
cousceutives sont disiantes de 1 ¢entimetre.
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une de ces machines. 2° Celles dont Poutil est mobile ¢t

Fig. 67. — Aluchine & percer.

8¢ déplace & la surface de la pidce a raboter qui est fixc.
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Les étaux-limeurs sont de petites machines a raboter desti-
nées & dresser des picces de petite et de moyenne dimensions,
ou des surfaces comme la tranche ou le bord d'unc planche de
fer dent les autres faces auraient ¢té dressées par la machine 4
raboter. lIs rendent de trés-grands services dans les ateliers.

La machine @ mortoiser sert & pratiquer des entailles dans des
pieces métalliques. €’est une espéce de machine & raboter dans
laquelle le jeu de Ioutil est vertical.

Machines a pereer.— Les machines @ percer servent, comme
leur nom l'indique, a pratiquer des trous dans les métaux. La
figure 67 représente une des nombreuses dispositions em-
plovées. L'outil, ou foret, est adapté & I'exirémité d’une tige
cylindrique appelée porte-foret, qui peut tourner enire des
guides et se déplacer verticalement. Le mouvement est com-
muniqué par des engrenages mus & la vapeur ou a la main.
Quand on veut percer un trou dans une piéce de fer, par
excmple, on la place sar la table de la machine et, comnie le
représente la figure, I'ouvrier agit de la main gauche sur une
vis qui fait descendre le foret A hauteur convenable, puis il le
met en mounvement et, & mesure que le trou se perce, il fait
descendre outil.

Pour pereer dans les plaques de t6le qui zervent 4 la con-
struction des chaupdieres a vapeur les trous destinés, comme
nous le verrons, & recevoir les rivets, on se sert des machines
a poingonner. I’ outil est un poincon ou cylindre d'acier aiguisé
sur la circonférence de sa base inférieurc; la pression d'un
balancier auquel il est relié, et qui est mi par la vapeur, le fait
entrer dans la tle, etle trou est percé avec une parfaite netteté.

Nous ¢iterons, sans les décrire, les machines d.aléser qui ser-
vent & raboter intérieurement la surface concave de certaines
pitces, comme les cylindres des machines & vapeur et & leur
donner le diametre intérieur qu’elles doivent avoir, les machines
a cinfrer qui servent 3 courber des pitces métalliques entrant
dans la coustruction des machines, comme les {6les qui servent
3 construire les chaudiéres & vapeur, les machines d tailler les
roues d'engrenage.

Scies mécanigues. — Les nombreuses industries qui font
usage de bois dressés emploient maintenant des machines-outils
qui remplacent par un travail mécanique celui que I'on faisait
autrefois a Ta main.

Parmi ces machines nous signalerons celles qui servent A
débiter les bois et & les raboter,
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Le débiiage des bois est I'opération qui consiste & les diviser
en poutres, en madriers, en planches et en feuillets minces. Ce
travail s'opéere quelquefois & la main, maisle plus souvent il se
fait 3 aide de scies mécaniques, que 1'on peut répartir en deux
grandes classes :

1° Les scies & mouvement rectiligne alternatif ;

2° Les scies & mouvement continu.

La premiere classe comprend les scies verticales el les scies
forizontales.

g/

I'i6. 68. — 8rie a chissis vertical.
Les scies verticales sont celles qui sont le plus généralement
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emplovées. Elles se composent essentiellement d'un chissis
(fig. 68) dans lequel se trouvent montées plusicurs lames de
scies, et qui est animé d'un mouvement de va-et vient dans le
sens vertical. 11 est évident que si 'on vient présenter aux lames
I: piece & débiter en la poussant contre elles, elles entreront
dans le bois et le sciage s’effectuera d’'une maniére continue.
Cette piece est d’ailleurs amenée au confact des Iames par un
chariot mobile dont le mécanisme moteur est relié a celui du
chéssis; par suite, & chaque mouvemeut de la scie, le chariot et
la piéce de bois avancent d'une certaine quantité contre les
lames. Les lames sont en acier et la forme de leurs dents dé-
pend de la nature des bois.

Les scies horizonfales sont spéeialement destindes au sciage
des bois de placage. On donne ce nom a des feuilles trés-minces

ﬂﬂ”ﬁ R
-'mmm“”l ;
|

Fic, 69. — Scie circulaire.

de boissouvent exotiques, avec lesquels les ébénistes recouvrent
les bois de pays. Les organes mécaniques dont elles se compo-
sent ne different pas sensiblement de ceux des scies verticales.
Le chassis porte-lame se meut horizontalement, et le chariot
sur lequel est placé le bois se meut verticalement.

La classe des scies & mouvement continu comprend les scies
circulaires et les scies d ruban.

La scie circulaire proprement dite est un simple disque de
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le d'acier {fig. 69), dont la circonférence est garnie de dents.
Le disque est monté sur un arbre de fer auquel une machine &
vapeur communique un mouvement rapide de rotation. La scis
sort ordinairement 4 travers une fente pratiquée dans une
{able dont elle dépasse le niveau; en faisant glisser le bois sur
cette table et en le poussant contre I'outil, on le scie avec une
grande régularité et en trés-pen de temps. Souvent plusieurs
lames sont montées sur le méme arbre et fonctionnent & la fois.
L.e mouvement de la pitee de bois est produit 3 la main ou mé-
caniquement.

On appelle sciz & ruban une scie formée par une lame d’acier

T

i
_HM

Fig, 70, — Scie & ruban.

tres-flexible, dont les deux extrémités sont réunies et qui passe
sur deux poulies chargées de lui communiquer un mouvement
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de rotation continue. La piece de hois est déplacée, mécanique-
ment ou & la main, pendant que la lame qui se meut verticale-
ment pénétre dans son intérieur.

La figure 70 représente une scie a ruban employée pour le
débitage des bois en grume. La piéce A scier est portée surun
chariot qui est animé d’un mouvement lent, en vertu duquel
elle se déplace & mesure que le travail avance. Pour que les
scies & ruban fonctionnent bien el que les lames ne se brisent
" pas, il faut qu’elles aient une trés-grande vitesse,

L’industrie emploie aussi des machines & raboter qui per-
mettent de dresser les bois sur une, deux, trois ou quatre faces.

CHAUDRONNERIE

Oun comprend sous le nom de chaudronnerie le travail des mé-
taux en feuilles, s’appliquant surtout 4 ]a confection de vases
métalliques destinés a chaufter des liquides, soit dans I’écono-
mie domestique, soit dans la grande industrie. Nous distingue-
rons la petite et la grosse chaudronnerie,

Petite chaudronnerie. — La petite chaudronnerie a par-
ticulierement en vue la confection des vases servant i la cuisson
des aliments. Elle peut s’appliquer au fer (pour la fabrication
des objets en fer battu, voyez plus haut, chapitre QuINCAILLERIE),
ou bien au cuivre rouge, dont la malléabilité est assez grande
pour que le chaudronnier puisse lui donner par le martelage
les formes les plus diverses.

L’opération la plus difficile pour le chaudronnier est celle de
la retreinte ou retreint. Elle a pour but de fagonner une conca-
vité avecle marteau sans avoir recours & la soudure. On emboutit
d’abord une plaque de cuivre, ¢’est-d-dire qu'en la martelant
sur une de ses faces avec un marteau & téte ronde pn force les
bords 4 se relever peu & peu ¢t la pidce & prendre une forme
concave, Cet emboutissage ne peut se faire sansenlever au mé-
tal unie partie de son élasticité ; aussi est-on obligé de la lui
rendre par le recnif, opération qui consiste & le faire rougir au
feu et & le laisser ensuite refroidir. On recuit aulant de fois que
cela est nécessaire. Lorsque la plaque a été suffisamment em-
boutie, on la pose par sa surface intérieure sur la bigorne ronde
d’une enclume, et 1'on frappe sur la face extérieure en la fai-
sant tourner apres chaque coup de marteau, jusqu’'a ce qu'on
ait donné au vase la forme cherchée. .

Au lieu d’opérer comme nous venons de le dire, on peut
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asscmbler les diverses parties du vase et les souder ensemble.
Par exemple, pour faire une marmite par cette méthode, on
prend une bande de cuivre d'une longueur égale au confour
de la marmite; on découpe ses extrémités de maniere a4 leur
donner une forme dentelée et on la replie cylindriquement en
joignant les extrémités et en faisant pénétrer les dents de l'une
d'elles dans les intervalles des dents de l'autre et réciproque-
_ment (fig. 71). Cela fait, 4 Yintérieur du cylindre et sur les

Fie. 71. — Fabrication d’'une marmite.

joints, on met du borax mouill¢ et de la soudure formée d'un
alliage de laiton et de zine : on chauffe la pikce, la soudure
fond, coule dans les interstices, et, en s’y solidiflant par le
refroidissement, mnaintient unies les extrémités de la lame. On
rapporte ensuite un fond circulaire par le méme ptrocédé.

La petite chaudronnerie s'exerce A peu prés partout en
France; mais les principaux centres de fabrication sont Ville-
dieu (Manche) et Aurillac, dans le Cantal. Paris fabrique, par
des procédés mécaniques, certaines picces de chaudsonnerie,
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comme les moules destinds & donner & la patisserie, aux
crémes, etc., des formes plus ou moins régulieres. Ces moules
se font par emboutissage mécanique 4 1'aide de machines ana-
logues & celles que nous avons décrites & propos des vases en
fel' baftu.

Grossc chandronnerie. — La grosse chaudronnerie s’oc-
cupe det la fabrication des cuves et des chaudieres employées
dans les différentes indusiries. Nous dirons quelques mots de
la construction des chaundieres a vapeur. .

On désigne sous cc nom de vastes récipients de tole de fer ou
de tole d’acier dans lesquels ou chauffe I'eau de maniere 4 la
transformer en vapeur, que l'on utilise ensuile comme force
motrice. Ces chaudiéres ont, en général, la forme de cylindres
(fig. 72) terminés par des calottes sphériques et réunis a d’au-

Fi6. 72. — Chaudiére a vapeur.

tres cylindres plus petits, appelés boutlleurs. La partie cylindri-
que n’est pas ordinairement faite avec une scule feuille de téle,
mais avee plusieurs cylindres emboités les uns dans les autres
et réunis par des rivefs. On obtient ainsi une résistance plus
considérable en se mettant a I'abri des inégalités de structure
que pourrait présenter une feuille de téle aussi grande que celle
qui serait nécessaire a la construction d'une chaudiere. De plus,
I'industrie métallurgique ne fournirait pas de feuilles de dimen-
sions aussi considérables. Les plus grandes toles sont de 37,80
sur 2 metres.

Le chaudronnier qui a re¢u la commande d'une chaudiére a
vapeur commence par en faire géométriquement le tracé ct
par déterminer la vdritable grandeur de toutes les pieces qui
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doivent y figurer. Il fait ensuite découper, i I'aide de puissantes
cisailles, les feuilles de tdle d’apres les épreuves ou patrons
quil a établis. Puis il trace les toles, ¢’est-i-dire qu'il détermine
les clowures ou lignes suivant lesquelles devront étre percés les
trous destinds & recevoir les rivets. En général, les trous soni
percés par des machines & poingonner, a un diametre double
de V'épaisseur de la tole et séparés les uns des auires d'une
quantité égale & trois fois leur diamitre.

Il faut ensuite donner aux feuilles de téle la forme qu’elles
deivent avoir. S'il s'agit des calottes sphériques qui terminent
les chaudieres, on peut les emboutir en placant la tile 4 chaud
sur des formes en fonte et en la battant au marteau jusqu’a ce
quelle soit modelée sur ces formes. Cette opération s’exécute
aussi mécaniquement 3 I'aide de machines & emboutir.

Quant aux parties cylindriques de la chaudiere, elles sont
faites avec des feuilles de tole auxquelles on donne la formc
hémi-cylindrique, que 'on juxtapose par leurs bords et qu’on
réunit par des rivets, comme nous le verrons plus loin. La
forme hémi-cylindrique est donnée par des machines & cinirer.

Lorsque les feuilles sont cintrées, on les assemble en faisant
correspondre les trous de rivets; dans quelques-uns de ces
trous, on place des boulons qui fixent provisoircment cet
assemblage ; puis on emboite les cylin-
dres I'un dans l'autre comme on le
ferait pour assembler les trongons d’un
tuyau de poéle. Des lignes circulaires
de rivets devront aussi réunir ces tron-
- gons; on boulonne quelques-uns des
trous percés sur ces ligncs. Cet assem-
blage provisoire étant fait, on le rend
définitifl au moyen de rivets ou clous a
deux tétes posés & chaud.

La figure 73 montre ce qu’on appelle v ;s
un rivet. Veut-on réunir deux feailles i
de téle, on les place de manitre que Mﬁm—“
les trous percds & leur swface coinci- ' ’
dent; puis on passe dans chacun d’cux  Fis. 73. — Rivet.
un gros clou & une téte que l'on a
porté au rouge. Ce clou a une longueur supérieure a I'épaisseur
des deux feuilles réunies, et lorsque sa téte repose sur l'une
des surfaces, 'extrémité opposée dépasse de l'autre cité. Sup-
posons mainie: ant au~, pendant gu'un ouvrier appuie sur la
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téte, un autre martele extrémité saillante, elle s'aplatira et
lon pourra la transformer en une téte semblable & la pre-
miere; les feuilles de téle seront donc prises entre les deux
tétes du rivet. Nous remarquerons, de plus, que lerefroidisse-
ment amenant la contraction du clou, il se produira un ser-
rage trés-énergique exercé par les deux tétes sur les feuilles
de tole.

Le rivage des chaudiéres peut s’exécuter de la manidre sui-
vante : Un ouvrier placé daus la chaudiere regoit du dehors un
clou chauffé au rouge : il le fait passer 4 fravers le frou & river
en appliquant la téte du clou contre la feuille de téle & I'aide
d’un outil appelé ture, que Von voit sur la figure 74 4 une
petite distance du rivet et au-dessous. Pendant qu’il appuie,

S A
LS S

Fi. 74. — Rivage a la bouterolle.

tin autre ouvrier placé en dehors de la chaudiére pose sur la
pointe du clou, qui sort au-dessus de la téle, un outil en fer
appelé bouterolle, présentant en creux la forme que doit avoir
la seconde téle du rivet, puis des aides frappent sur la boute-
rolle & coups redoublés et forcent le fer chaud & se modeler
dans la cavité qu’elle présente. Souvent aussi, au lieu d’em-
ployer la bouterolle, on fagonne la téte & coups de marteau.

Le rivage peut aussi s'exécuter mécaniquement & I'aide d'une
machine que neus ne décrirons pas.

La grande chaudronnerie s’exerce principalement dans tous
les centres industriels et dans les grandes usines & fer, Paris,
Lille, Rouen, Amiens, etc,, ont d’importants ateliers de chau-
dronnerie.

La grosse chaudronnerie de cuivre présente heaucoup moinsde
difficultés que Ia chaudronnerie de fer, parce que le cuivre peulse
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travailler & la température ordinaire. Elle a pris une grande
importance par suite des développements de I'industriesucriére,
nous n’insisterons pas sur ses procédés de fabrication, qui ont
beaucoup d’analogie avec ceux que nous venons de décrire
pour la chaudronuerie de fer.

CHAPITRE IV

PRODUITS CHIMIQUES

Fabrication des produits chimiques. — Soufre. — Acides commerciaux.
— Soudes et potasses. — Amidon, fécule. — Extraction des huiles.
— Savons,

L’'industrie des produits chimiques comporte la fabrication
d’'un grand nombre de substances employées & des usages trés-
divers, comme les acides, les bases, les sels, la féeule, I'amidon,
I'alcool, etc.

Elle est répartie dans un certain nombre de cenires indus-
triels, dont les principaux sont i

1° Dans le Nord : Saint-Gobain et Chauny, Paris, Ivry, Vaugl-
rard, Aubervilliers, Saint-Ouen, Saint-Denis, Lllle, Amiens,
Rouen, Corhehem (Pas—de-CalaiS). Sur les bords de la mer, la
présence dc la soude dans les plantes marines appelées varechs
a donné naissance aux usines de Cherbourg et du Conquet
(Finistere).

2° Dans le Midi : Lyon, Marseille, Avignon, Bordeaux, Mont-
pellier, Dijon et Déle.

Nous ne donnerons que peu de détails sur ces industries qui,
pour étre bien comprises, néeessitent la connaissance des lois
de la chimie.

SOUFRE

Le soufre est un corps d’une grande importance au point de
vue industriel ; il sert, cornme nous le verrons, A la fabrication
de l'acide sulfurique el entre dansla composition de la poudre
dcanon, qui consife en un mélange de soufre, de charbon et
de salpétre. C’est avec le soufre qu’on prépare l'acide sulfu-
reux destiné an blanchiment de la laine, de la soie, des cha-
peaux de paille; il concourt & la fabrication des allumettes,
sert & la volcanisation du canutéchoue, et 'industrie vinicole en
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tire un trés-grand profit pour combatire la maladie de la vigne;
il est emplové dans ce cas i 1'état de poudre trés-fine que l'on
désigne sous le nom de soufre en fleurs ou fleur de soufre.

La France consomme annuellement 70 & 80 millions de
kilogrammes de soufre. Ce corps est tresrépandu dans la
nature ; on le rencontre combiné avec la plupart des métaux,
mais on U'extrait ordinairement des mélanges de terre et de
soufre que I'on trouve aux environs des volcans; I'ltalie, et sur-
tout la Sicile, sont les pays quile fournissent a la France. Ce
minerai est soutuis sur place & un premiertraitement, qui a pour
effet d’'isoler une grande partie des matieres terreuses ; le pro-
duit de 'opération est désigné sous le nom de soufre brut. A
son arrivée en France, une partie de ce soufre brut est eni-
ployée & la fabrication de I'acide sulfurique ; le reste est soumis
au raffinage.

Le raffinage s’exécute surtout a Marseille, qui, par sa posi-
tion géographique, est t-&s-bicn située pour recevoir le soufre
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bkic. 75. — Raffinage du soulre.

brut: il y constilue une induslrie importante qui livre le corps
soit & I'état de poudre impalpable appelde fleurs de sonfre, soit
a1'¢tat de morcesux eylindrigues désignés sous le nom de sonfre
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en canons. Le raffinage se fait en chauffant le soufre 4 une tem-
pérature suffisamment élevée pour qu’il se vaporise; les
vapeurs se séparent des matieres terreuses et vont se condenser
dans de vastes chambres en magonnerie. L'appareil employé
est représenté par la figure 75.

Le soufre brut est d’abord fondu, par la chaleur perdue du
foyer, dans une chaudiere supérieure qui communique par
un tube avec la cornue placée sur ce foyer. Cette premiere
fusion a pour but d’opérer la séparalion des matieres terreuses
qui, en vertu de leur poids, tombent au milieu de la masse
liquide et vont au fond de la chaudiere. A T'aide du tube de
communication, on fait écouler le soufre fondu dansla cornue,
oir il est vaporisé par I'action d'une forte chaleur; sa vapeur
se rend dans une grande chambre en maconnerie ou elle se
condense. .

Pour faire le soufre en fleurs, on dirige la distillation de
maniere que la chambre ne s’échaufle pas au-dessus de 111 de-
grés. La vapeur, en y arrivant, 'y condense a 1'état de soufre en
poudre que I'on enléve par la porte, lorsque la couche qu’il
forme sur le sol a atteint une hauteur de 50 4 60 centimétres.

Quand on veut, au contraire, avoir le soufre en canons, on
pousse la distillation plus activement de maniére & échauffer
davantage la chambre; la vapeur du soufre se liquéfie au lieu
de se solidifier et le liquide coule sur le sol de la chambre d’olt
il est extrait de temps a autre par une ouverture lalérale, pour
¢tre coulé dans des moules en bois.

ACIDES SULFURIQUE, NITRIQUE ET CHLORHYDRIQUL

L’acide sulfurique, désigné aussi sous le nom d’huile de
vitriol, est sans contredit le plus important des produits chimi-
ques : ses applications, ses usages sont tellement nombreux,
que M. Dumas a pu dire qu’il était possible de mesurer la pros-
périté industrielle des nations par les quantités d'acide sulfu-
rique qu'elles consomment. Aussi les eflorts des chimistes se
sont-ils constamment portés sur les améliorations 4 introduire
dans la préparation de ce corps que Y'on obtient 4 un prix fort
peu élevé (16 francsles 100 kilogramumes).

Voici le principe de sa fabrication : produire un corps gazeux
appelé acide sulfurevx, en grillant du soufre ou des composés
de soufre et de fer mommés pyrites, diriger ce corps dans de
vastes chambres en plomb et I'y lransformer en acide sulfu-
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rique en le combinant avec une certaine quantité d'oxvgéne,
que lui fournit l'acide nitrique qui coule dans V'une des
chambres. L’acide nitrique, en oxydant!'acide sulfurenx perd
une partie de son oxygene et se trouve lui-méme transformé
en d’autres corps que le fabricant ne laisse point perdre, ctd’olt
i régénere I'acide nitrique par Yintervention de I'air et de la
rapeur.

Les acides chlorhydrique et nitriqgue, dont les usages sont
moins nombreux que celui de I'acide sulfurique, sont fabri-
qués, le premier par l'action de I'acide sulfurique sur la sel
marin ou sur le sel gemme, le second en décomposant par
Tacide sulfurique I'azotate de potasse (salpéire) ou l'azotate de
soude.

SOUDES ET POTASSES

Soundes. — La soude artificielle, ou carbonate de soude, a
des usages trés-nombreux et trés-importants. Elle sert, & 1'état
brut, aux savonniers, aux blanchisseurs, aux fabricants de
verres & houteilles. Raffinée, elle est employée dans la fabri-
cation des glaces, de la verrerie fine, des savons de toilette. La
teinture, le blanchissage et I'impression des tissus en font aussi
une consommation considérable.

La soude était autrefois extraite des cendres de certaines
plantes croissant dans la mer ou sur ses bords: on la fabrique
aujourd’hui en chauffant dans des fours un mélange de char-
bon, de craic et de sulfate de soude. Ge dernier corps est ob-
tenu par l'action de I'acide sulfurique sur le sel marin ou sur
le sel gemme, réaction qui donne lieu en méme temps a I'acide
chlorhvdrique. La réaction de la craie, du sulfate de soude et
de charbon produit une masse noiritre formée de carbonate
de soude et d'un produit insoluble. On soumet cette masse
4 un lessivage par ’eau qui dissout tout le earhonate de soude
et laisse le résidu insoluble. Lorsque 'eau est saturée de car-
bonate, on I'envoie dans des bassines de fonte, o1 on I'évapore
pour faire déposer le carbonate.

Potasses. — Les potasses du commerce servent dans la
fabrication des verres de Bohéme, dans la cristallerie, dans la
confection des savons, dans le chamoisage des peaux, en agri-
culture, ete,, ete.

Leur crigine est trés-variée. Les potasses d’Amérique et de
Russie sont extraites des cendres provenant de la combustion
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des bois A I'air; ces cendres constituent un mélange de suh-
stances diverses que I'on traite par I'eau, qui dissout la potasse
qu’elles renferment; 1'évaporation des lessives ainsi obtenues
laisse un résidu que 1'on appelle salin et qui, par la calcination
dans des fours, devient blanc et constitue la potasse d’Amé-
rique ou de Russie.

On emploie souvent aussi, tantdt les potasses provenant de la
décomposition, par la chaleur, du tartre renfermé dans les lies
de vin, tantét celles que Yon extrait des résidus que laisse la
distillation des mélasses fermentées qui onl servi ala fabrication
de 'eau-de-vie de betteraves. Ce dernier mode d’extraction est
trés-appliqué dans les départements du Nord et de 'Aisne. On
évalue A 2485 tonoes de 1000 kilogrammes la production de
la France en potasses de betteraves,

Les eaux provenant du lavage des laines brutes contiennent
aussi de la potasse. Reims et Elbceuf, ol se lavent des quantités
considérables de laines, possédent des usines qui font I'extrac-
-tion de cette potasse; leur production annuelle surpasse
250 tonnes.

FECULERIES ET AMIDONNERIES

On rencontre en abondance, daus les organes d'un grand
nombre de végétaux, une substance quel'on désigne d'une
maniéere générale sous le nom de matiere amylacee.

Elle existe plus particulierement dans les graines des cé-
réales (blé, orge, seigle), dans celles des légumineuses (feves,
haricots, pois, lentilles}, dans les tubercules de pommes de
terre.

C'est du blé et de la ponime de terre que l'industrie extrait
Ia matiere amylacée, qui prend le nom d’amidon lorsqu’elle est
exiraile du blé, et celui de fécule quand elle provienl de la
pomme de terre. Cette double industrie est pratiquée sur diffé-
rents points de la France : Paris, Saint-Denis, Nancy, Essonne,
Poitiers, sont les principaux centres de production.

L’amidon du blé sert presque exclusivement & la confection
de V'empois employé pour appréter le linge blanchi. La fécule
sert a la fabricetion des sirops de fécule et & I’'alimentation; la
teinture et I'impression des tissus l'emploient pour certains ap-
préts et pour épaissir les couleurs. Elle peut étre transformée,
par une température de 210 degrés environ, en une siubstance
appelée dexitring, soluble dans I’eau, et qui est elle-méme uti-
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lisée dans 'apprét des tissus, pour parer les fils de chaine
destinés au lissage des étoffes, pour la fabrication des éti-
quettes gommeées et celle des bandes agglutinatives emiployées
par la chirurgie dans la réduction des fractures.

Extraction de 'amidon. — L’amidon se trouve uni dans
le blé & une substance appelée gluten qui sert & la fabrication
des pates alimentaires. On Iextrait par deux méthodes princi-
pales. La premiére consiste 4 abandonner 4 lui-méme un
nélange de blé concassé et d’ean; une fermentation s’ établit
dans la masse et, sous son influence, le gluten se transforme en
matieres solubles qui se dissolvent dans l'eau, tandis que les
grains d’amidon restent intacts. Il n'y a plus alors qu’a effectuer
la séparation d’'une maniére compléte, en jetant le mélange sur
des tamis de toile métallique ol il est agité au milieu de I'cau.
Ce liquide entraine les grains d’amidon et laisse sur le tamis les
malieres grossiéres, comme le son. Cette opération ne doune
pas un produit d’une pureté suffisante; aussi l'amidon est-il
lavé plusieurs fois, égoutté d’abord sur une toile, puis sur une
surface en plitre. La dessiccation est achevée dans une étuve,
et, par suite du retrait qu’occasionnela chaleur,'amidon se divise
en aiguilles prismatiques assez réguliéres; cette forme est une
garantie de la pureté de ce produit, car onsne peut l'obtenir
avec la fécule. Le procédé que nous venons de déerire est
insalubre & cause des gaz qui se dégagent pendant la fermen-
tation ; il a de plus I'inconvénient de détruire le gluten du blé,
mais peut étre employé pour les farines avariées d'ou il n’est
pas possible d’extraire cette substance.

La seconde méthode par laquelle on extrait I'amidon du blé
consiste a pétrir, sous un filet d’eau, une pate de farine. Sous
I'action de ce pétrissage et du courant d’eau, 'amidon est en-
trainé et le gluten reste sur le pétrisseur. L’appareil emplové
est d4 & M. Marlin (de Greunelle) el s’appelle amidonniére.

Ce procédé a I'avantage d’étre plus salubre que le précé-
dent, d’isoler et de conserver intact le gluten, qui trouve
aujourd’hui un déhouché important dans la fabrication des
pates alimentaires ; mais il exige I'emploi ds farines de bonne
qualité et ne permet pas d'opérer avec des farines avariées,
dont le gluten ne pourrait se rassembler.

Extraction de Ia fécule. — L'extraction de la fecule con-
tenue dans la pomme de terre se compose d’opérations pure-
ment mécaniquesayant pour effet d'isoler ce principe du tissu
cellulaire qui le retient dans ses mailles. La proportion de fécule
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existant dans les pommes de terre varie suivant les circon-
stances. L'espece de pomme de terre, la nature du climat,
I'époque méme ol ¢’exécute le travail, sont autant de causes
qui amenent des variations dans le rendement. Une pomme de
terre qui a commencé & germer contient moins de fécule
qu'avant la germination, attendu qu’une partie de la fécule
insoluble s’est transformée en dextrine soluble qui se dissout
dans les eaux de lavage.

L'extraction de la fécule comporte les opérations suivantes:

Il faut d’abord débarrasser les pommes de terre de la terre
et des pierres qui les accompagnent ordinairement. On les
laisse & cet effet tremper dans I'eau pendant plusieurs jours ;
mais ce trempage étant insuffisant, on les soumet & un courant
d’eau dans des appareils o elles sont mises en mouvement et
frottées les unes contre les autres et contre les parois de Ia ma-
chine. En quittant celle-ci elles sont déchirées par un cylin-
dre armé de lames de scies qui les réduit en pulpe ou gdchis.
Cette pulpe constitue un mélange formé par les grains de
fécule et par le tissu méme de la pomme de terre.

Pour séparer la fécule, on soumet ce mélange 3 un tami-
sage. Autrefois cette opération se faisait & la main, mais au-
* jourd’hui on I'exécute avec des appareils mécaniques qui pro-
duisent beaucoup plus. La fécule passe avec I'eau 2 travers les
mailles des tamis et le tissu ccllulaire de la pomme de terre
reste sur les tamis; on laisse déposer le liquide et la fécule
se rend au fond des bassins de dépdt. Elle y forme des couches
de qualités dilférentes.

HUILES

On trouve, dans certaines plantes et dans les animaux, des ma-
tieres grasses dont les usages sont trés-variés : les unes servent
a I'éclairage, les autres & I'alimentation, d’autres au graissage
des machines, 4 la fabrication des savons, etc. Le commerce ¢t
I'économie domestique en distinguent plusieurs especes : les
huiles, qui sont liquides 4 la température ordinaire; les beurres,
les graisses et les suifs, qui sont solides, mous et fondent entre
35 et 38 degrés; les cires, qui sont dures et cassantes et ne
fondent qu'a partir de 60 degrés.

Nous ne nous occuperons en ce moment que des huiles.

Les huiles végétales que 'on rencontre dans le commerce
sont extraites des graines ou des fruits des plantes oléagineuses.
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Cette industrie a pris en France un tres-grand développe=
ment. Aix et la Provence fabriquent I'huile d’olive eniployée
dans l'alimentation; Marscille, Caen, les départements du
Nord et de la Somme, Boulogne-sur-Mer, Bayonne, Eu, Arles,
possedent d’importantes usines, ol se pratique 1'extraction des
huiles contenues dans les graines de colza, de lin, d'willette,
de sésame, dans le fruit de l'arachide, etc. Les usages de ces
huiles sont trés-variés ; les builes d’weillette, de sésame, d’ara-
chide servent & I'alimentation, Uhuile de colza & l'éclairage,
Ihuile de lin 4 la peinture; plusieurs d’enire elles servent
aussi & la fabrication du savon. Les unes sont fournies par des
graines récoltées en France, comme celles de colza, d’ceillette,
de lin; les autres par des substances importées : le sésame
nous vient de Roumanie, des bords du Danube et de l'inde;
I'arachide est surtout produite par le Sénégal. Les différentes
huiles sont exprimées des corps quiles renferment & l'aide
d’'une forte pression. On opcre & froid pour les huiles tres-
fluides, qui sont employées comme aliments, ¢ chaud pour
celles qui ont moins de fluidité.

Extraction dcs huailes de graines. — L’extraction des
huiles difes huiles de graines a une grande importance dans les
départements du Nord. Autrefois cette fabrication se faisait,
surtout aux environs de Lille, dans des moulins & vent qui .
mettaient en mouvement des pilons chargés de concasser les
graines et des meules qui en exprimaient I'huile. Ce genre de
fabrication tend & disparaitre; il est remplacé par celui que
nous allons décrire.

La premiere opération est le concassage, qui réduit les graines
en petits fragments, afin d'éviter qu’elles ne roulent sous les
meules & I'action desquelles clles seront soumises. Elle s'exé-
cute dans une espéce de laminoir de fonte, ou concasseur, ali-
menté par une trémie de bois (fig. 76), au fond de laquelle tourne
un petit cylindre cannelé dont la vitesse de rotation est réglée
de manijére & ne laisser passer qu'une quantité de graines pro-
portionnée 3 laction des grands cylindres. Ceux-ci tournent
trés-lentement et les graines, en passant dans 'intervalle qui
existe entre eux, se trouvent concassées; de 13 elles sont por-
tées saus des meules verticales de granite qu de gres.

Ces meules que représente la figure 77 roulent sur le fond
d’une grande auge ordinairecment en fonte. La paire pese de
7000 & 8000 kilos; on peut se les figurer comme deux roues
montées sur le méme essieu fixé Iui-méme & un arbre vertical
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qui recoit le mouvement du moteur de l'usine. 1l est évident
que si cet arbre se met & tourner, les meules tourneront autour
de lui en rounlant elles-mémes sur leur axe, et écraseront les
graines oléagineuses placées dans l'auge de fonte; mais elles
n’'atteindraient certainement que celles qui sont placdes sur
leur passage, si 'on ne prenait soin de ramener continuelle-
ment devant elles celles qui se trouvent en dehors. Pour cela
deux lames courbes, appelées rabats et fixées a4 I'arbre, tour-
nent avec lui en glissant sur le fond de I'auge et remuent les
graines en les amenant sous les meules. De temps en tempy

Fig. 76. — Concasseur de grains,

une trappe située vers la circanférence de I'auge s’ouvre pour
laisser tomber la graine écrasée, qui forme une péte dont
Phuile est la partie liquide. Quelquefois on- soumet immédiate-
ment cette pate & une forte pression pour en faire sortir I'huile,
qui est alors une huile vierge, d’un gout agréable et trés-propre
A l'assaisonnement de nos aliments. Mais cette maniére d’opé-
rer donne un rendement trop faible, que 1'on augmente en -
soumettant les graines & P'action de la chaleur dans des appa-
reils nommés chauffoirs.

A la sortie des chauffoirs la farine est mise dans des sacs S
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que l'ouvrier enveloppe dans une étreindelle EE’, c'est-A-dire
dans une piece d’'étoffe de erin doublde de cuir et formée de
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Fi6. 77, — Meules a écraser les graines oléaginenses.

lrois parties pouvant se replier I'une sur laatre (lig. 78).
Toutes les étreindelles garnies de sacs sont soumises & l'action
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d’une presse qui peut exercer une force équivalente i celle
d'un poids de 6000 kilogrammes. L'huile s’écoule au dehors ot
tombe dans des conduits qui la ménent aux réservoairs ou elle
doit plus tard étre épurée. Aprés avoir subi cette premiére pres-
sion, la farine se trouve aggloméree et forme une espece de
plaque appelée tourteau. Comme elle contient encore de I'huile,
on la soumet & des mieules moins lourdes que les premieres et
que Lon appelle meules ¢ rebattre; elles la réduisent en une
pite que I'on réchaviffe de nouvean et qu'on envoie cnsuite &

Fic 78. — Etreindelle

d'autres presses nommées presses ¢ rebattre. Leur force est plus
grande et va jusqu'a 150 000 kilogrammes. Les presses a re-
battre sont souvent disposées de manicre que l'extraction se
fasse A chaud : elles sont farmées de plateaux creux, chaullés
4 la vapeur, entre lesqucls on place les sacs. L'huile extraite
est de moins bonne qualité que le produit de la premiere pres-
sion, et ne doit point étre mélangée avec lui. Quant aux tour-
tequx, ils sont livrés & l'agriculture, qui les emploie comme
engrais et pour la nourriture des bestiaux.

En sortant des presses, les huiles entrainent avec elles des
matieres étrangeéres; un repos prolongé les clarifie en partie,
mais ne les sépare point de matieres qui les rendent impropres
a bien des usages et ne peuvent étre enlevées que par un pro-
cédé chimique, consistant a agiter les huiles en présence de
1,50 3 1,75 pour 100 d’acide sulfurique, Cette opération dure
trois quarts d’heure environ et se fait dans un réservoir ol
se meut, au milicu du mélange d’huile et d’acide, un arbre
armé de palettes. Apres quarante-cing minutes de battage, on
ajoute 3 & 4 pour 100 d’eau et I'on recommence A battre
pendant cinq minutes ; I'eau s'empare de l'acide. On laisse
reposer pendant un temps suffisant; 'eau, I'acide et les ma-
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tieres qu'il a attaquées vont au fond du réservoir former une
couche noire. L’huile surnage, on Ia décante et on la regoit
d’abord dans des caisses ou on la laisse reposer pendant sept
& huit jours; puis on la soumet & une filtration & travers de la
sciure de bois placée entre deux planches percées de trous :
cenx de la planche inférieure sont garnis de petits tampons de
coton qui complitent la filtration. Ce premier filtre est appelé
dégraisseur ; son action est complétée par un second appareil
nommeé filtre, semblable au premier, mais dans lequel la plan-
che supérieure est remplacée par une toile.

Extraction de I'huile d’olive. — L’huile d’olive s'extrait des
olives en les écrasant sous des moulins & une seule meule
verticale, qui les réduit en une pulpe qu’on renferme dans
des cabas ou scouffins pour la soumettre a 'action de presses
hydrauliques horizontales. On appelle huile d’olive vierge celle
qui est fabriquée avec des olives récoltées i la cueillette et non
i la gaule, soigneusement triées et portées sous une presse
aussitot aprés leur réduction en pulpe. L'huile vierge est ver-
ddtre et, malgré son gott de fruit, elle est tres-recherchée pour
les aliments.

L’huile ordinaire de table s'obtient en arrosant d’eau
bouillante la pulpe des olives qui ont fourni I'huile vierge, et
en la soumettant a la pression. L’huile rendue plus fluide par
Yaction de I'eau chaude s’'écoule plus facilement; elle est d’une
belle couleur jaune et moins agréable au goiit que I'huile
vierge. Cette méthode économique et rationnelle n’est malheu-
reusement pas suivie dans toutes les huileries; un certain nombre
emploient encore un procédé plus long et plus imparfait.

L’huile de premiére pression est en général déposée dans de
grands vases appelés jarres et placés dans des appartements
exposés au midi, o 'on entretient une température d’environ
10 degrés. Lorsque l'huile est transparente, on transvase la
partie claire et onlaisse encore reposer la partie trouble. Quand
on a de grandes quantités d’huile a4 conserver, on les met dans
des fosses bien cimentées qu’'on nomme piles.

SAVONS

On appelle savons des substances qui servent au blanchissage
du linge, de Ja soie, de la laine, au dégraissage des laines brutes.
Ces corps sont des combinaisons de certains acides gras (acides
margarique, stéarique, oléique) avec une base alcaline, la po-
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tasse ou la soude. Ils ont la propriété de dissoudre les graisses,
les huiles, etc., c’est pour cela qu’on les emploie au blanchis-
sage du linge, au lessivage des laines, etc.

Les acides gras nous sont fournis par des corps d’origines
différentes, les suifs de mouton, de baeuf, de chevre, les huiles
d'olive, de sésame, d’arachide, d'ceillette, de colza, de palme,
de palmiste, de coco, etc. Ces corps ne renferment pas I'acide
gras & 1'état libre, mais ordinairement combiné avec une sub-
stance que 1'on désigne sous le nom de glycérine et qui forme
avec eux des composés différents.

Le savon étant, comme nous venons de le dire, le résultat
de la combinaison d’un ou de plusieurs acides gras avec une
base alcaline, la potasse ou la soude, sa fabrication consiste i
éliminer la glycérine de ses combinaisons avec les acides gras
pour lui substituer la potasse ou la soude. Or, cette élimination
se fait justement & 'aide de I'une de ces deux bases : lorsqu’on
met un corps gras en présence de l'une d’elles, elle chasse
la glycérine, prend sa place et se combine avec acide gras
pour former avec lui un savon, qui est dur si la base estla
soude, qui est mou si la base est la potasse.

Tels sont les principes chimiques sur lesquels repose la fa-
hrication des savons. La science les doit & M. Chevreul, qui pu-
blia en 1813 un important travail sur les corps gras.

Marseille fut longtemps le centre presque unique de la pro-
duction du savon, qui ne se faisait qu'avec de 'huile d’olive ;
mais le jour oi1’on employa & cette fabrication d’autres corps
que I'huile d’olive, plusieurs villes du Nord et de P'Ouest de la
France se livrérent A cette industrie : Rouen, Nantes, Paris,
Elbceuf, Reims, Dijon, Amiens et Tours sont & ciler parmi celles
ou clle est le plus développde.

La fabrication du savon telle qu’elle se pratique 3 Marseille
comprend deux phases principales : 1° la préparation des les-
sives de potasse bu de soude, ou caustification ; 2° la fabrica-
tion proprement dite du savon.

Préparation des lessives. — L’industrie des produits chi-
miques ne livre pas au savonnier la potasse et la soude a I'état
oi il doit les employer; elles sont ordinairement combinées
avec une proportion plus ou moins grande d’acide carhonique
dont il faut les priver pour qu’elles puissent agir efficacement
sur les corps gras. C'est 14 le but de la caustification, opération
qui consiste & mettre la dissolution de potasse ou de soude en
présence d'une certaine quantité de chaux ; celle-ci s’emparant

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



156 INDUSTRILS PREPARATOIRES.

de l'acide carbonique combiné avec I'alcali, forme avec lui un
composé insoluble appelé carbonate de chaux, ce cowmposé
tombe au fond du récipient ob se fait la caustification, tandis
que le liquide surnageant constitue un liquide appelé lessive,
contenant en dissolution la potasse ou la soude caustique.

Fahrication proprcment dite du savon.— La {abrication
proprement dite du savon comprend trois phases principales :
I'empdtage, le relargage et la coction, La premiere opération a
pour but de bien mélanger T'huile i la lessive de soude : elle
consiste a faire bouillir cette lessive avec 1'huile, pendant vingt-
quatre oun quarante-huit heures, dans de grandes chaudiéres
en magonneric dont le fond est en téle. Au bout de ce temps,
on procéde au relarguge, qui consiste & enlever au mélange la
trop grande quantilé d’eau qu’il renferme. Pour cela on ajoute
en plusieurs fois une lessive chargée de sel marin; en méme
temps un ouvrier armé d'un redable (outil composé d'une plan-
che de noyer traversée par un manche de 5 4 6 metres de long)
remue constamment la masse pour y répartir la lessive salée. T.e
savon quis’est formé etqui estinsoluble dans’eau salée, se sépare
sous forme de grumeaux qui vont & la surface former une pate
consistante et colorée, en abandonnant I'excés d’eau qu’elle
retenait; cette eau entraine avec elle la glycérine, I'huile en
exces et Ja plus grande partie des sels contenus dans la lessive
d’empdtage et dans cclle quia servi a relarguer. On laisse alors
tomber le feu et, aprés quelques heures de repos, on soutire
le liquide & I'aide d’un tuvau placé au fond de la chaudiére,
ouvrant au dehors et appelé épine. C'est ce qui s’appelle épiner.

Apres le relargage on procede a la coction, qui consiste 4
faire bouillir le savon avee de nouvelles lessives salées. La
transformation du corps gras en savon, ou saponification, s'a-
cheve, le sel marin contracte la péte et la réduit en gru-
meaux. Lorsque la pite comprimée entre le pouce et I'index
résiste a la pression, forme une plaque solide et se dissout com-~
plétement dans I'eau sans laisser d'veux & sa surface, le savon
est fait, et on le met & sec en épinant de nouveau.

1l est d'un bleu foncé, tirant sur le noir ¢t ne contient que
16 pour 100 d’eau. Sa couleur est due A des corps étrangers
provenant de la soude employée. Ce savon est transformé en-
suite en savon blanc par une opération spéciale appelée ligui-
dation, qui détermine la séparation des corps noirs. Puis on le
coule sur un lit de chaux ou sur des feuilles de papier gris :
quand il est solidifi¢ qn le découpe.
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Savon marbré. — Quand on veut faire du savon marbré on
ajoute pendant 'empitage une certaine quantité de sulfate de
fer : ce corps produira une certaine quantité de savon ferrugi-
neux et foncé que 'on dissémine dans la masse et qui y pro-
duit les veines que 1'on trouve dans le savon marbré.

Nous ferons remarquer que le savon marbré est souvent pré-
féré dans la consommation au savon blanc. Voici la cause de
cette préférence : la marbrure ne peut se faire qu'd condition
que la pate ne soit pas trop fluide, et par conséquent ne con-
tienne pas trop d'eau; c’est une garantie que I'on n'a pas avec
le savon blanc, qui peut contenir une proportion d’eau plus
considérable, et qui est alors appelé savon d’augmentation ou
augmenté.

Dans les autres parties de la France, ol I'industrie de la sa-
vonnerie se sert de procéddés qui different un peu des procédés
matseillais, et qui ont sur eux, dans certains cas, des avantages
incontestables, les savons sont faits avec les huiles de palme,
dr coco, de sésame, d’arachide, I'acide oléique, ete.

Saveons mous. — Les sarons mous, dits savons noirs ou savons
verts, sont & base de potasse, et sont fabriqués avec les huiles
les moins cheres, huile de echénevis, d’eillette, de colza. Leur
préparation est des plus simples : on fait bouillir les huiles, dans
des chaudieres de tole & fond conique, avec des lessives de po-
tasse que l'on introduit en trois fois, en commencant par les
plus faibles; on concenire le mélange pour chasser l'exces
d’ean, puis on le coule dans des tonneaunx lorsqu'il a atteint la
consistance voulue. Ces savons sont verts quand on les faitavec
des huiles jaunes et'qu'on y ajoute vers la fin dela cuisson un
peu d’indigo; ils sont noirs quand on emploie I'huile de ché-
neviset qu'on colore par du sulfate de cuivre, du sulfate de fer,
du fannin et du bois de campéclie.

CHAPITRE V

Tannage. — Corroierie. — Mégisserie. — Chamoiscrie. — Caoutchouc
et gutta-percha.

TANNAGE

L'homme a de tout temps utilisé les peaux des animaux &
un certain nombre d’usages : la [abrication des chaussures
®
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constitue la plus importante de ces applications; nous &iterons
aussi 'emploi qu’en font le sellier, le carrossier, les fabricants
d articles de voyage, de maroquinerie, ctc. Mais ces peaux ne
'peuvent servir & 'état naturel; elles ne tarderaient pas i entrer
eun puiréfaction, si on ne les Qoumettmt 4 un certain nombre
d’opérations dont 'ensemble constitue le tannage.

Le tannage consiste A combiner la peau avec une substance
capable de former avec elle un produit imputrescible et moins
perméable & I'eau. Le tannin, corps que I'on rencontre dans un
grand nombre de végétaux et surtout dans I'écorce du chéne,
jouit de cette propriété au plus haut degré; il sert exclusive-
ment en France & 'usage que nous venons d’indiquer.

Les écorces propres i la tannerie sont celles de chéne, de
sapiny de hétre, de chataignier; mais la premiere est générale-
ment préférée : dans certains pays, tels que I'’Angleterre et les
Ltats-Unis, on n’en emploic pas d’autre. Dans le nord de I'Eu-
rope, ou les chénes sont plus rares, on utilise I'écorce des sa-
pins, qui sont plus abondants. En France, on récolte des écor-
ces h tan dans les départementsdes Ardennes, de la Moselle, de
la Meuse, de la Meurthe, de la Niévre, de I'Yonne, de Sadne-et-
Loire, de la Céte-d'Or, d’'llle-et-Vilaine, des Deux-Sevres, de la
Gironde, de la Haute-Garonne, de Vaucluse, de 1'Hérault, des
Bouches-du-Rhone, du Var, de la Corse.

L'industrie du tannage est pratiquée dans toutes les parties
de la France, mais les villes ol elle est le plus développée sont
Paris, Lyon, Bordeaux, Marseille et Nantes, Les peaux employées
sont principalement celles de taureau, de.vache, de buffle, de
veau, de cheval, etc; elles proviennent des animaux tués dans
1os pays, ou sont importées en France des principaux ports de
I’Amérique méridionale. Les races bovine et chevaline se déve-
loppent avec une grande promptitnde dans les plainesimmenses
de I'Amérique du Sud et de I’Australie. Les beeufs et les che-
vaux errent enliberté par bandes innombrables dans les excel-
lents paturages de ces régions, et les troupeaux fournissent &
I'industrie des cuirs trés-estimés; nous atel ons ceux de Buencs-
Ayres et de Caracas.

Les peaux, avant le tannage, se divisent en trois catégories :
les peaux fraiches, comme celles qui sont vendues par les bou-
chers, les peaux salées etles peaux desséchees. Cest dans ces deux
derniers états que nous arrivent celles de I’Amérique du Sud;
on a dd les saler ou les dessécher pour les conserver jusqu'au
moment ou clles subfgsent I'opération du tannage.
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Les peaux de buffle et de beeuf servent A la fabrication des
cuirs forts employés pour semelles; les peaux de vache, de veau,
de cheval, la fabrication des cuirs mous employés pour I'em-
peigne des chaussures. Les procédés de tannage ne sont pas les
mémes suivant que I'on se propose d’obtenir les uns ou les
autres.

Culrs mous. — Quant il s’agit de faire des cuirs mous, on
doit d'abord laverles peaux pourles ramollir et leur faire perdre
Ie sang qu’clles contiennent. Ce lavage s’exécute autant que
possible dans une eau courante; il ne dure que deux ou trois
jours pour les peaux fraiches, mais il est plus long pour les
peaux séches et pour les peaux salées. Il faut ensuite enlever
lapeau les poils et les morceaux de chair qui y sontadhérents;
mais cela ne peut se faire qu'a condition d’attaquer sa surface
par un agent chimique qui diminue 'adhérence des poils pour
le cuir, Cette opdration, que l'on appelle pelanage, consiste
passer successivement les peaux dans des cuves nommées pe-
lains, contenant un lait de chaux, dont la concentration va en
croissant d’une cuve & l'autre. Le pelanage dure de quinze jours
A trois semaines et, chaque jour, les ouvriers doivent lever deux
Jfoisles peaux pour renouveler les surfaces.

Vient ensuite le débourrage ou épilage qui, comme son nom
l'indique, consiste & enlever le poil, ce qui se fait en plagant les
peaux (fig. 79), sur un chevalet et en lesraclant de haut en bas
avec un couteau émoussé dit couteau rond ; ensuite on les lave
at on les racle avec un couteau tranchant a lame circulaire pour
enlever la chair et les impuretés qui restent attachées & la sur-
face. Puis on doit adoucir le grain, du cété du peil, avec une
pierre 4 affuter emmanchée comme le couteau rond et appelée
queenrce ; enfin on nettoie parfaltement les deux faces de la pean
avec un couteau a lante circulaire, jusqu'd ce que !'eau de la-
vage soit bien limpide. Dans ces différentes opérations, on n'a
pas seulement pour but de vettoyer lasurface de la peau, mais
d'en faire sortir toute la chaux que le pelanaga va déposée et
qui nuirait aux opérations syivantes.

Les peaux de vaches doivent avoir le plus de souplesse possi-
ble et exigent un travail supplémentaire, qui est le foulage.
Apres les opérations précédentes, qu'on appelle souvent facons
de riviére, quatre hommes armés d’un pilon de hois dur frappent
sur ces peaux placées dans un baquet contenant un peu d’eau.
Ils rompent ainsi le nerf de la peau, cequi lui donne de la dou-
ceur et de la souplesse.
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Aprés avoir ¢té ainsi ncttoyées, les peaux sont soumises &

Fig. 79. — Travail des peaux sur le chevalet,

Yaction du tan ou écorce de chéne hachée, séchée et pulvéri-
sée. Cette action ne doit pas étre trop brusque, mais graduelle,
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pour permetire au cuir de s'assouplir. Aussi, avant 'opération
du tannage proprement dit, fait-on passer les cuirs dans une
dissolution faible etlégere d'écorce de chéne appelée passement.
Ce passement est enfermé dans une cuve oi1 l'on empile les
peaux; elles y restent un mois et, pendant ce temps, on renou-
velle quatre fois I'écorce sans changer le liquide. Le séjour au
milicu du passement assouplit le cuir et commence le tan-
nage.

Un procede alors au tannage proprement dit : on superpose les
peaux dans des cuves de bois ou de magonnerie, en les sépa-
rant par des couches de tan, puis on y {ait arriver une quantité
d’eau suffisante. L'eau est I'intermédiaire nécessaire entre la
peau et le tannin; elle dissout ce dernier, pénetre avec lui dans
la peau et facilite la formation du composé imputrescible. Le
séjour dans les fosses varie avec la nature des cuirs : les peaux
de vaches recoivent trois poudres, c’est-a-dire qu’on renouvelle
trois fois la poudre, en ayant soin a chaque fois de détacher la
tannée qui est adhérente ; la premiére poudre dure trois mois
et les deux autres quatre mois.

Cuirs forts, — Les peaux destinées 4 faire des cuirs forts
sont, comme nous I'avons dit, celles de beeuf, de buffle, etc.
Leur préparation differe un peu du traitement que nous
venons de décrire. Le pelanage a la chaux est supprimé, parce
qu’il rendrait le cuir trop poreux; il est remplacé par une fer-
vientation qui facilite 1'épilage, Celte fermentation est produite
de deux maniéres :

On peut opérer par échauffe naturelle, ¢’est-a-dire qu'apres
avoir empild les peaux, on les abandonne & elles-mémes jusqu’a
ce quun commencement de fermentation s'établisse spontané-
nient, Il faut avoir soin de visiter souvent la pile, aiin de saisir
le momentou la fermentation doit &tre arrétée, et ne pas atten-
dre que le poil tombe trop facilement. Le poil doit crier en s’ar-
rachant; si la fermentation continuait trop longtemps, le cuir
se trouverait altéré. Cette méthode s'emploie surtout pour les
peaux fraiches.

On peut aussi placer les peaux dans une chambre quelon
chauffe de maniére a élever la température et faciliter la fer-
mentation. Deux ou trois jours sulfisent en é{é, huit jours en
hiver; oniniroduit dans les chambres & fermentation une cer-
taine quantité de vapeur d’eau.

On proctde ensuite a 1'épilage comme pour les cuirs mous,
et 'on fait gonfler lespeaux en les soumettant & I'action de jus

POIRE, 11
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de tan aigre; les premiers bains doivent étre peu concentrés :
au bout de huit jours, le cuir commence a s’affamer, comme
disent les tanneurs; il fant alors le nourrir en lui donnant des
bains plus forts, sans quoi I'effet produit par les premiers se
détruirait, le cuir retomberadt. Aprés douze jours on commence
le tannage. Les cuirs forts pour semelles doivent recevoir
quatre poudres : la premierc est de neuf semaines, les deux
suivantes de quatre mois el la derniere de cing mois.

Le cuir pour semelles doit étre battu pouracquérirde la com-
pacité. C'est la seule opération qu’il subissc apres le tannage :
dans les grands établissements, elle se fait aveg de puissants
marteaux mus mécaniquement.

CORROIERIE

Les cuirs destinds 3 d’autres usages qu'dla fabrication des
semelles de chaussures subissent différentes préparations qui
les assouplissent et les mettent en état de servir aux besoins de
Tindustrie. 1ls passent pour cela, en sortant des mains du tan-
neur, dans celles du corroyeur, qui les met d’abord tremper
dans I'eau ; lorsque le séjonr au milieu de ce liquide les a suffi-
samment amollis, il les butte, c¢’est-d-dire qu’'a I'aide d'une
lame d’acier, appelée étire, il enleve les chairs encore adhé-
rentes anx cuirs.

Cette opération est suivie d’un travail consistant 4 mettre la
peau al'épaisseur voulue et & enlever les inégalités. Autrefois
cela se faisait & la main au moyen d’outils tranchants qui occa-
sionnaient des déchets considérables. Aujourd’hui les cuirs sont
refendus & 1'épaisscur voulue par une machine ¢ refendre, qui
1efend la peau, suivant son épaisseury en deux lames, dont
I'une a I'épaisseur uniforme que l'on a voulu lui donner;
T'autre, d’épaisseur irrégulicre, au licu de passer dans les dé-
chets, est employée comme peau de qualité inférieure.

Apresla refenteou tranchage, on assouplit le cuir en I'étendant
sur une table et en le frottant avec une marguerite (fig. 80). Cet
instrument, en beis de poirier, a la forme d'un arc de cercle
cannelé; il est muni d’'une poignée qui permet de le leniret
d’appuver en frottant sur le cuir. Cette opérationse fait d’abord
du ¢61é de la fleur ou épiderme, ensuite du coté de la chair;
dans le premier cas, on dit qu'on corrompt le cuir, dans le se-
cond, qu’on le rebrousse.

Puis on met au vent, ¢'est-d-dire qu’avec une étire on frotle
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le cuir sur une table, de maniére A faire sortir la chaux qu’il a
pu rapporter du tannage.

Ensuite on met le cuir en huile, afin de le nourrir et del’em-
pécher de durcir & I'usage : pour cela, apres I'avoir étalé sur
une table de marbre, on étend & sa surface, a4 I'aide d'une

Fig. 80. — Travail 4 la marguerue,

brosse, une couche d’huile ou de dégras. On laisse sécher, et
I'on enleve par le décrassage I'exces de dégras sur la chair et
sur la fleur.

Enfin vient le blanchissage, qui consiste 4 unir la peau étalée
sur une table en la raclant a 'aide d’'une étire, et qui est suivi
du tirage au lidge, opération par laquelle, au moyen d'une
marguerite de liége, on adoucit 1a surface de la peau.

1l 0’y a plus maintenant qu'd cirer le cuir, ce qui se fait en
I'enduisant, avec une brosse, de cirage noir formé d huile, de

‘noir de fumde et de suif, qu'on incorpore ensuite et qu'on ré-
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partit également en frottant avec une lame de glace dont
T'épaisscur sert de racloir. Le brillant est donné par une couche
de colle étendue avec une éponge.

La corroierie comprend encore, dans certains cas, d’autres
opdrations que nous laisserons de coté. Nous dirons seulement
quelques mots de la préparation des cuirs vernis.

Cuirs vernis. — Apres avoir subi les opérations premiéres
que nous venons de décrire, les cnirs destinéds 4 étre vernis pas-
sent & 'apprétage. Ce travail a pour but de boucher les pores de
la peau en dtendant 3 sa surface un mélange d’huile de lin,
d’oxyde de plomb ¢t de ferre d’ombre. On donne plusieurs cou-
ches de cet apprét et on polit & la pierre ponce aprés chaque
couche; puis on délaye le méme apprétdans 'essence de {éré-
benthine et on 1'étend au pinceau; c’est cec qu'on appelle donner
la couleur. Les diverses couches d'apprét et de teinture doivent
étre séchées dans des étuves avant d’étre poncées. Enfin, apres
avoir nettoyé la surface de la peau, on y applique le vernis.
Chaque fabricant conserve secrete la composition de son vernis,
mais on peut dire qu’il est essentiellement formé d'huile de lin
siccative et colorée par dubleude Prusseet du bitume de Judde.
La cuisson du vernis demande beaucoup d’expérience et d'ha-
bileté ; elle est ordinairement commencde a 1'étuve et finie au
soleil.

MEGISSERIE

Les mégissiers rendent les peaux imputrescibles par 'action
de Talun et du sel; ils traitent les peaux de mouton et de
chevre destinées 4 la ganterie. L'épilage est préparé par l'ac-
tion de la chaux et de l'orpin (sulfure d’arsenic). Ces deux
corps sont employés, soit & I'état de bouillie avec laquelle on
barbouille le ¢01é de la clair, soit sous forme de dissolution
aqueuse qu’on fait arriver dans des cuviers out 'on a empilé
les peaux. Puis on soumet celles-ci a l'action de couteaux qui
les épilent, les écharnent, en brisent le nerf ct les assouplis-
sent. Cette opération s’exécute 4 I'aide de chevalets analogues
4 ceux dont se servent les tanneurs. Les peaux sont aussi fou-
lonudes dans des baquets, afin d’en exprimer la chaux et le
suint ; puis on leur fait subir une fermentation dans un mé-
lange de son et de fromenl, qu'on appelle confit; cetie fermen-
tation, dont la durée varie suivant la saison, a pour but d’as-
souplir 1a peau, qui cst ensuite imprégnée d’'une pile composce
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de farine, d’ceufs, d’alun et de sel, et mise & ’air libre oh elle
se séche. Certaines peaux, comme les fourrures, doivent con-
server leurs poils; on les soumet aux mémes opérations, moins
I'épilage.

CHAMOISERIE-

Le chamoiseur emploie les mémes peaux que le mégissier.
et les premieres opérations qu’il leur fait subir sont les mémes.
A la sortie du bain de son, il impregne la pean d’huile de
poisson par des foulonnages répétés; cette huile remplace le
mélange d’'ceuf, de farine, d’alun et de sel. Elle est incorporée
par un grand nombre de foulonnages séparés les uns de autres
par une dessiccation i ’étuve.

On appelle maroquin des peaux de chevre teintes de diverses
couleurs et grainées. On emploie aussi pour cette fabrication
les peaux de mouton, qu'on désigne alors sous le nom de mou-
fons maroquinds, et qu’on travaille de la méme maniere que les
peaux de chevre.

La peau de chévre regoit d’abord les fucons de riviére qui,
a cause de sa nature seche et aride, sont plus nombreuses que
pour les autres peaux. I’épilage peut s’exécuter par les pro-
cédds ordinaires, mais géncéralement on préfere étaler du cite
de la chairun mélange de chaux et d’orpin, replier la peau en
quatre et l'abandonner dans cet état pendant vingt-quatre
heures. Ce procédé a 'avantage de ne pas salir la laine, comme
le fait la chaux des pelains.

Quand il s'agit de faire du maroquin rouge, il faut teindre
avant de tanner. Les peaux sortant du travail de riviere sont
cousues deux 4 deux par leurs bords, la fleur en dehors, de
maniere 4 former des sacs que 'on passe d’abord dans un bain
de chlorure d’étain, puis dans un bain de cochenille. Le chlo-
rure d’étain sert de mordant et fixe sur la peau la maticre
colorante rouge de la cochenille. Aprés ringage, on tanne.
Pour cela, I'on découd le sac sur 'un des cotés, et I'on y
introduit du sumac (on appelle ainsi la poudre obtenue par Ia
trifuration des tiges et des feuilles de cerfains arbrisseaux riches
en tannin). Apres avoir insuftlé de V'air dans les sacs et en
avoir ficelé I'ouverture, on les agite dans deux bains successifs
de sumac, et on Jaisse reposer. Au hout de quarante-huit
heures, le tannage est effectud.

Quand on veut faire des maroquins destinéds & recevoir une
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autre couleur que le rouge, les peaux sont d'abord tannées au
sunac, puis séchées et mises en magasin, Avant de les teindre,
on les fait revenir en les plongeant dans de P'eau & 30 degrés,
puis en les soumeltant a un foulonnage énergique. On les passe
ensuite dans des bains colorants dont la nature varie avec la
nuance que l'on veut obtenir. On comprime fortement les
peaux de méme couleur a 'aide de la presse hydraulique pour
chasser 1'excés d’eau et la couleur non fixéde.

Avant que le maroquin soit complétement desséché, on
I'amincit avec un couteau droit, puis on le lustre avec des cylin-
dres lamincurs de cristal. §'il doit étre lisse, le travail est ter-
miné ; s'il doit présenter un grain a sa surface, on le roule, la
fleur en l'air, sous des outils appelds paumelles, qui sont fornids
d'un morceau de bois plat, plus long que large et garni de peau
de chien marin dont les rugosités délerminent la formalion du
grain.

Au lieu de se servir de la panmelle, on imprime souvent le
grain sur la fleur de la peau en lui faisant subir la pression de
cylindres cannelés; mais le résultat obtenu est inférieur & celui
que donne l'autre procédé.

On peut faire un grain en losanges en passant sur le cuir,
dans deux directions obliques 'une par rapport a l'sutre, un
gylindre de bois dur taillé en vis tres-fine. .

CAOUTCHOUCGC ET GUTTA-PERCHA

I’industrie du caoutchouc est tout a fait moderne. Ce corps,
qui était presque inconnu & la fin du dernier siecle, est de-
venu l'objet d’applications dont le nombre et 'importance vont
chaque jour en croissant. Quoique employé depuis longtemps
dans les régions tropicales de l'ancien et du nouveau monde,
le caoutchouc n’a été connu en Europe qu'd la suile d'un
voyage fait au Pérou par les académiciens frangais pour me-
surer un arc du méridien, mesure qui devait servir a déter-
miner la forme de la terre. Ce fut en effet un membre de cette
commission scientifique, de Ia Condamniine, qui envoya en 1736
le premier échantillon de caoutchouc que l'on ait eu en Ku-
rope. Aujourd'hui cette substance a des applications varices,
parmi lesquelles nous citerons la fabrication des vétements et
des chaussures imperméables, des tubes, des plaques et ron-
delles pour machines & vapeur, des tissus élastiques, des rou-
leaux d'impression, des ressorts pour tampons de locomotives,
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des courroies, la confection des nombreux objets faits en caout-
chouc durci, ete., etc. La consommalion annuelle de la France
dépasse 1250 000 kilogrammes.

Reécolte du casutchouc. — Le caoutchouc est le résultat de
la dessiccation du suc laiteux de certaines plantes exotiques,
comme le Siphonia cautshu, Iatropha elastica, Ficus elastica, que
l'onrencontre ax Indes, I’ Hevaga guyanensis qui est principale-
ment exploité en Ameérique, d'ou nous proviennent les meil-
leures especes. Dans le bassin des Amazones, et spécialement
dansla province de Para, on rencontre d'immenses foréts d’ He-
vaea. Tous les ans, a I'époque de la récolte, des bandes d’émi-
grants appelés seringarios selivrent dans ces foréts a I'extraction
du caoutchouc. Armés d’une hachette, ils font sur les arbres
desincisions d’ou s’écoulent immédiatement un suc laiteux; au-
dessous de cette incision, ils fixent, avec de la terre glaise, un
vase dans lequel le liquide se rassemble ; au bout de 1rois heures
le suc cesse de s'écouler et la plaie se cicatrise ensnite naturel-
lement. Le seringario réunit dans un plus grand vase le produit
des différentes incisions qu’il a faites et y plonge une planchette
de bois qui se recouvre de suc laiteux ; il la présente ensuite a
la flamme fumeuse d’un feu de bois vert qui desseche le liquide
et le coagule sous forme d'une mince pellicule. De nouvelles
immersions, alternées avec la dessiccation au feu, finissent par
recouvrir et envelopper la planchette d'une plaque de caout-
choue; quand cette plaque a atteint une épaisseur suffisante,
on la fend avec un couteau, on 'étend et on retire le moule.
Le caoutchouc Para ainsi obtenu est certainement la meilleure
espece, parce que le mode d’extraction que nous venons de
décrire a ’avantage de n'y introduire, comme substance étran-
gere, que le charbon provenant de la fumée avec laquelle il
a été mis en contact. On le rencontre aussi quelquefois sous
la forme de poires, forme qui est donnée par des moules de
terre glaise que l'on trempe dans le suc laiteux; quand on les
a recouverts de couches successives et que I'épaisseur produitle
est suffisante, on les trempe dans I'eau qui délaye peu & peula
terre et la sépare du caoutchouc.

Aux Indes et au Gahon, la récolte est faite avec beaucoup
moins de soins : aussi ne livre-t-elle qu'un produit impur et
mélangé A des substances terreuses et autres. Dans ces con-
trées le suc qui s’écoule soit de fentes naturelles, soit d’inci-
sions faites & dessein, est recueilli dans des tranchées creusdes
dans le sol et s’y coagule. Ce mode tout primitif d’extraction ne

»
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donne qu'un produit assez impur, car le liquide 1amasse et
emprisonne toules les malieres étrangeres qu'il rencontre sur
son passage. Si l'on joint & cela que les naturels infroduisent
souvent dans le caoutchouc des substances destinées & en aug-
menter le poids, on comprendra facilement qu'avant d’étre
cmployé A la fabrication des différents objets qu’il constitue, le
caoutchouc devra &tre sounis & un traitement de purification.

Préparation dua eaoutchome. — Ce traitement, inventé
par Nickel en 1837, est désigné sous le nom de régénération. 11
s'exécute en soumettant le caoutchouc impur et ramolli par
I'eau chaude AUaction de deux cylindres de fonte qui tournent
avec des vitesses inégales etle laminent; on répéte cinq ou six
fois cette opération, en faisant couler sur lui un filet d'eau
chaude qui rend le travail plus facile et entraine toutes les
matiéres étrangeres. Le caoutchouc sort de cet appareil alI’état
de lames minces, granuleuses, percées d’une infinité de petits
trous. Les lames ainsi produites sont étendues sur des toiles,
ou elles sechent tres-facilement. Le caoutchouc est alors dans
un état tres-propre i la préparation des dissolutions qui servent,
comme nous le verrons, & certaines branchesde cette industrie.

Mais lorsqu'il doit étre employé sans étre préalablement dis-
sous, on lui fait subir un véritable pétrissage, qui a pour effet
de souder ensemble toutes ses parties. Ce pélrissage se fait &
l'aide d'un appareil appelé loup ou diable, qui regoit les lames
apres que, par une exposition & I’étuve, on les a rendues plus
souples et plus adhérentes a leur surface : il les transforme en
rouleaux que I'on réduit par le lJaminage et la pression & I'état
de galettes ou de blocs cylindriques.

Le caoutchouc Para, extrait avec les soins que nous avons
expliqués plus haut, n'a pas besoin d’étre soumis i la régéné-
ration ; il nous arrive en lames ou en poires. Dans le premier
cas, on soude les lames entre elles par la pression afin d’ob-
tenir des blogs; dans le second, on refend les poires pour en
former des lames que I'on soude ensuite.

Les objets de caoutchouc se fabriquent par deux procédcs
principaux, avec le caoutchouc solide ou bien avec des disso-
lutions de ce corps.

Fils de eaoutchouc. — Nous dirons d'abord comment on
fait les fils servant a la confection des tissus imperméables. On
emploie & cet effet soit des plaques de caoutchouc Para, soit
des blocs de caoutchouc régénéré, que I'on découpe en rubans
4 I'aide d’une scie circulaire : ces rubans sont eux-mémes dé-
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coupés, par une autre machine, en fils que 'on emploie & la
confection des tissus imperméables. On les enchevétre pour
cela avec des fils de soie ou de coton qui dissimulent les fils de
caoutchoue formant cc que nous-appellerons plus tard la chaine
des dtoffes, la soie ou le coton en formant la trame.

Fubes cn eacutehone. — Lestubes en caoutchoue peuvent
se faire par deux procédés différents. Dans le premier, on se
sert d’une pAte composée de 59 parties de caoutchouc, 35 d’oxyde
de zine et 1 de chaux pulvérulente; on en fait des feuilles que
I'on recuit en les placant pendant une
heure sur une table creuse chauffée & la
vapeur; puis on présente & des ciscaux la
double épaisseur d'une feuille de caout-
choue, pliée sur une largeur convenable
pour faire un tube du diameétre voulu. L'in-
cision (fig. 81) se fait sous un angle de
h5 degrés; on applique ensuite les deux
surfaces de section 'une sur I'autre en en-
roulant la feuille sur un mandrin qui don- .
nera la forme cylindrique. Une pression Fie. 81,
exercée par quelques coups dune regle Fabrication des tubes
plate suffira pour effectuer la goudure. Le  de caoutchouc,
second procédé consisie & faire passer sous
Peffort d'uue presse puissante le caoutchouc ramolli par la
chaleur, dans une ouverture annulaire dont il conserve la
forme en se refroidissant.

Vétemicnts et chaussurcs imperméables. — Certains
objets se fabriquent aussi au moyen de dissolution de caout-
chouc : tels sont les vétements imperméables, les feuilles dites
relevées, les fils & section ronde cl les chaussures. Ces dissolu-
tions se préparent en dissadvant le caoutchouc dans le sulfure
de carbone, ou dans 'huile 1égére obtenue parla distillation
de la houille, ou dans l'essence de térébenthine, puis en
broyant, au moyen de cylindres, la pite gluante ainsi produite.

Quand on veul faire des vétements impermdables, on peut,
4 l'aide de ces dissolutions, recouvrir d'un enduit de caoutchouc
les étoffes qui doivent servir & leur confection. L’évaporation
du dissolvant laisse le caoutchouc & la surface de Iétoffe : lors-
qu'elle est complete, ce qui exige dix minutes pour la dissolu-
tion au sulfure de carbone et deux a trois heures pour les es-
sences légdres, on étend 4 la surface une couche de vernis
formé de gomme laque dissoule dans I'alcool. Ordinaircment

C

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



170 INDUSTRIES PREPARATOIRES.

ces enduits ont une couleur noire, que I'on obtient en mélan-
geant du noir de fumde A la pate avaut de la broyer.

Les vétements obtenus par enduits présentent des inconve-
nients sérieux : le soleil, la chaleur, les corps gras, les ren-
dent poisseux; ils se durcissent au froid. La volcanisation, qui
consiste & combiner le caoutchouc a4 une certaine quantité de
soufre, remédicrait & ces inconvénients; malheureusement la
soie et la laine, employées & la confection des vétements de
luxe, ne peuvent supporter, lorsqu’elles sont en contact avec
le soufre, la temipérature nécessaire a cette opération. Le
coton, le chanvre et le lin résistent au confraire trés-bien. Aussi
M. Gérard a-t-il mis & profit cette résistance pour faire des vé-
tements imperméables solides et & bon marché; il étend 4 la
surface d’étoffes faites avee ces textiles une couche de dissolu-
tion de caoutchouc mélangée au soufre, puis il enroule ces
étofles sur un cylindre de tdle, et les soumet & I'action de la
vapeur a 140 degrés pour terminer la volcanisation.

Les chaussures de caoutchouc se font avec des étoffes recou-
vertes d'un enduit appliqué mécaniquement. Le caoutchouc est
mélangé avee environ deux fois son poids de substances étran-
geres, telles que la craie, 1a litharge, le noir de fumée et le
soufre en fleurs desting 4 le volcaniser; le mélange peul se la-
miner entre des cylindres chauffés par un courant de vapeur.
Ces cylindres sont au nombre de trois : la lame obtenue par le
passage entre les deux premiers s’engage entre le second et le
troisieme; & la surface de celui-ci elle rencontre un tissu au-
quel elle se soude. Avec ces étoffes on fait les chaussures, dont
les différentes parties (semelle, empeigne, renfort du talon)
sont soudées au lieu d’8tre cloudes et vissées. On recuit les
souliers encore enforme en les plagant dans des étuves chauffées
a 130 degrés, ou la chaleur détermine la volcanisation du
caoutchouc.

Cette derniere opération a pourbut d’empécher le caoutchoue
de durcir au froid et de se ramollir & une basse température,
inconvénients qui restreignirvent pendant longtemps le nofbre
des applications de cette substance. Elle consiste, comme nous
Yavons déja dit, & le combiner avet une certaine quantité de
soufre. Plusieurs méthodes sont aujourd’hui emplovées pour
produire cette volcanisation.

Caontchone durei. — Nous citerons encore comme appli-
cation du caoutchouc la préparation du caoutchouc durci, qui
sert & la fabricalion d’'un grand nombre d’objefs, peignes,
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boutons, baleines et cannes, articles d'é¢bénisterie, plateaux de
machines électriques, etc, Ce produit s’obtient en augmentant
Ia proportion de soufre dans la volcanisation et en cuisant, &
une haute température, le caoutchouc combiné au soufre. La
cuisson le durcit et lui communique une trés-belle couleur
-noire.

Le caoutchouc durci est ordinairement réduit en plaques
que l'on travaille 4 la lime, au grattoir et & la scie. On peut
aussi fabriquer certains objets par moulage de la pite dans des
moules de métal; mais la cuisson qu'on leur fait subir pour
durcir le caoutchouc a 'inconvénient de produire des déforma-
tions dues au retrait inégal que la péie et le métal prennent
pendant le refroidissement.

Gutta-percha. — La gufta-percha est une substance présen-
tant beaucoup d’analogie avec le caoutchouce; quoique d’'aspect
hien différent, elle a la méme composition chimique que lui.
Elle provient du suc laiteux qui §'écoule d’'un arbre (Isonandra
percha) croissant au midi de 1'Asie. Elle fut envoyée en Europe
en 1822 parle docteur Montgommerie. Les Malais la récoltent
par un procédé barbare, qui consiste & couper l'arbre et & le
placer dans une position inclinée pour faciliter I'écoulement
de la séve, qu'ils recoivent dans des vases placés au-dessous de
lui. La gutta-percha differe du caoutchouc en ce qu'elle se
ramollit tres-facilement sous T'action de la chaleur, et qu’d
froid elle n’a pas l'élasticité qu’il présente : la volcanisation
peut lui communiquer I'élaslicité et I'empécher de se ramollir
a la chaleur.

Quand elle nous arrive sur les marchés de I’Europe, elle
contient une grande quantité d'impuretés dont il faut d'abord
la débarrasser. Cette purification se fait par un traitement dont
nous ne décrirons pas les détails; nous dirons seulement qu’il
consiste & déchirer la gutla-percha, a laver la pulpe ainsi pro-
duite, puis & la transtormer en lames par l'action de la chaleur
et de laminoirs chauffés.

Beaucoup d'objets, comme les cadres, moulures ou sculptu-
res diverses, s'obtiennent en comprimant, dans des moules so-
lides ef chauds, la gutta chaude et, par conséquent, capable
d’en épouser la forme.

La gutta-percha peut étre volcanisée comme le caoutchouc,
mais il faut prendre quelques précaulions indispensables & la
réussite de l'opération : par exemple, chauffer la matiere a
150 degrés environ pendant quelques heures avant d'y intro-
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duire le soufre, afin de chasser une huile essentielle qui pro-
duirait des soufflures dans le produit volcanisé. En augmentant
les proportions de soufre on peut aussi la durcir comme le
caoutchouc.

GHAPITRE VI
TABACG

La consommation du tabac en France devient chaque jour
plus considérable, et sa fabrication fait I'objet d'une industrie
importante dont I'Etat a pris le monopole depuis 1811, mono-
pale qui constitue pour lui annuellement un bénéfice de plus
de deux cents millions.

La plante qui fournit le tabae appartient & la méme famille
botanique que la pornme de lerre : c’est une solanée et clle est
aussi originaire de I’ Amérique méridionale. Elle fut introduite
en Europe par les Espagnols et les Portugais au commence-
ment dua xvir® siecle, et c'est Jean Nicot, ambassadenr de
France & Lisbonne, quilimporta en France en 1559. Catherine
de Médicis adopta '’herbe nouvelle, qui passa pendant long-
temps pour guérir tous les maux ef porta les noms de nicotiane,
nicotiana tabacum, herbe @ la reine. Ce sont les sauvages de
'Amérique qui enseignerent anx Furopéens 4 fumer et & ma-
cher le tabac; mais I'usage du tabac a priser a pris naissance
sur notre continent.

Les tabacs étrangers ne suffisent pas a la consommation de
la France; aussi seize départements cullivent-ils cette plante.
Cette culture n’est pas libre; les quinze départenients autorisés
A Ja faire sont : ceux des Alpes-Maritimes, Var, Bouches-du-
Rhone, Ille-et-Vilaine, Gironde, Lot, Lot-et-Garonne, Meurthe-
et-Moselle, Nord, Pas-de-Calais, Hautes-Pyrénées, Landes, Haute-~
Sadne, Haute-Savoie et Savoie; elle est souniise & une surveil-
lance active de la part de I'administration. Les cultivateurs ne

_peuvent employer les graines de leur choix; chaque année ils
recoivent les especes approprides & la nature des terrains
cultivés. )

Quand lz plante est arrivée & marurité, ¢’est-a-dire lorsque
les feuilles se rident, deviennent plus rugueuses et plus cassan-
tes, on la coupe et on la laisse sécher. On dépouille les tiges
de leurs feuilles en séparant celles du sommet de celles d'en
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has en deux ou trois classes. Aprés une nouvelle dessiccation,
on les réunit au nombre de dix ou douze lides ensemble. Ces
petites hottes, appelées manoques, sont expédides dans les cen-
tres de fabrication. I’Etat pusséde actuellement seize manufac-
tures, quisont celles de Paris (Reuilly et Gros-Caillou), Lille, le
Havre, Dieppe, Lyon, Marseille, Nice, Toulouse, Chiteauroux,
Tonneins, Bordeaux, Morlaix, Nancy, Nantes et Riom. Stras-
bourg et Metz ¢taient aussi le siége de manufactures impor-
tantes. Le tabac fabriqué dans ces établissements est livré &
des entrepdts chargés de le distribuer entre les différents débits,
qui sont au nombre de 40 559. La remise faile aux débitants a
été, en 1868, de 28 800876 fr. 22 c., soit en moyenne 709 fr.
39 c. par débit. Paris et le département de la Seine, dansleurs
1071 débits, ont consommé en 1868 pour 39758 900 francs de
tabac,

A l'arrivée dans les manufactures, les caisses, fonneaux ou
ballots de tabac sont éventrés et Fon en extrait les manoques.
Aprés un mouillage & 1'eau salée, destiné & diminuer la friabi-
lité des feuilles, celles-ci sont sépardées les unes des antres;
c’est ce qui constitue I'époulardage, opération qui est suivie
d'un triage fait avec soin pour séparer les qualités en vue des
différentes fabrications.

Le tabac est livré a la consommation sous quatre formes
principales : le rdpé, ou tabac & priser; les rdles, ou tabac a
micher ou & chiguer ; le scaferiati, ou tabac a fumer en pipes
ou en cigarettes; les cigares.

RAPE OU TABAC A PRISER

On choisit pour la fabrication du rdpé les espéces de tabac
qui renferment la plus grande proportion d’une suhstance ap-
pelée nicotine, car c’est clle qui commmunique au tabac le mon-
tant que recherchent les priseurs. On fait un mélange com-
posé, pour 100 parties, de : Virginie, 25 ; Kentucky, 5 ; Nord, 8;
llle-et-Vilaine, 5; Lot-et-Garonne, 12; Lot, 18; coupures de
Kentucky, 5 ; cotes et rejets d’autres fabrications, 22.

Quand le mélange est fait, il est entassé dans dcs comparti-
ments dont le sol est dallé en picrres et il est arrosé avec de’
I'cau salée : c’est I'opération qu’on appelle la mouillade. L'em-
ploi de I'eau salée a un double but; le sel agira comme sub-
slance antiseptique, c’csl-i-dire qu'il cmpéchera la fermenta-
tion des matieres animales contenues dans les feuilles, et, en
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sa qualité de corps essentiellement hyvgrométrique, il main-
tiendra dans le tabac le degré d’humidité nécessaire a la fabri-
cation. Le liquide pénetre les feuilles, prend une couleur
brunatre et s’échappe par des rigoles qui le conduisent 3 un ré-
servoir oi1 il est repris par les ouvriers et versé une seconde fois
sur les feuilles. Il est ensuite vendu A raison de 30 centimes le
litre aux agriculteurs, qui s’en servent pour guérir la gale des
moutons. Apres la mouillade, qui dure trois jours, on laisse
reposer la masse pour que 'humidité s’y répartisse bien égale-
ment, et I'on transporte les feuilles dans I’atelier ol elles doi-
vent étre hachées.

Le hachage a pour but de réduire les feuilles en lanitres lar-
ges d’un centimetre environ. 11 est fait 4 l'aide d'une machine
spéciale qui hache facilement 1200 kilogrammes de tabac en
une heure.

Ce tabac ainsi haché est ensuite porté dans de vastes salles
ot Pon en fait des meules carrées appelées masses, contenant
chacune de 40 & 50 000 kilogrammes. La fermentation ne tarde
pas s’y établir; elle a pour résultat de metire en liberté de la
picotine et de 'animoniaque qui communiquentautabacl' odeur
que rvecherchent les priscurs. La fermentation éleve la lempéra-
ture jusqu’d 75 et 80 degrés. On surveille attentivement, a I'aide
du thermometre, cette élévation de température, car un exces
de chaleur pourrait amener la carbonisation et la combustion
du tabac. Quand le développement de chaleur est trop grand,
on fait a la pioche des tranchées dans les masses de maniere a
permettre Ja circulation de l'air, quiles refroidit. Il ne faut
pas moins de six mois pour que le tabae ait acquis les qualités
nécessaires & 1'usage auquel on le destine. Au bout de ce laps
de temps, les masses, qui sont installées au rez-de-chausséc
des manufactures, sont démolies; pendant la fermentation, les
lauigéres se sont agglutinées et forment des mottes que L'on
désagrége en frappant dessus, puis on monte le tabac au troi-
sieme étage, ou il est versé dans des trous munis de manches’
de toile qui le conduisent au second étage et le déversent dans’
les appareils de rdpage.

Ces appareils sont des moulins dont la construction ressemble’
4 celle des moulins & café. La poudre qu’ils fournissent est!
formée de graines; elle est soumise & I'action de tamis animés’
d’'un mouvement de va-et-vient. Les grains qui sont & la gros--
seur voulue passent & travers les mailles du tamis et tombentt
dans des sacs destinés & les recevoir ; les autres sont de nou-*
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veau portés aux moulins. Ce travail est long : ainsi 45 000 ki-
logrammes de tabac livrés au moulin en une journée ne don-
nent dans le méme temps que 500 kilogrammes de poudre.
Apres le tamisage, le labac, qui est alors nommé rdapé sec, est
abandonné pendant deux mois, & Fabri de la lumiére, dans
des cases de bois de chéne; puis il subit une seconde mouillade
cffcetuée avec 18 pour 100 d’eau contenant 15 pour 100 de sel;
de sorte que la premitre et la seconde mouillade incorporent
environ 3 kilogrammes de sel dans 100 kilogrammes de tabac.
11 est alors appeld rapé humide et mis de nouveau dans des cases
fermées, ot il subit une seconde fermentation :la température
¢'y éleve jusqu'a 45 degrés. Au bout de trois mois on le change
de case, en le remuant avec soin, et, apres un an de seconde
fermentation, le rapé a acquis les qualités qu'il doif avoir. 11 est
ensuite porté dans la salle des mélanges, qui peut contenir
400 000 kilogrammes de tabac & priser. Le produit de toutes
les cases est soigneusement mélangé, puis reporté aux tamis
qui séparent les grumeaunx formés pendant la fermentation,
Aprés ce second tamisage, le rapé est mis dans des tonneaux
ol il est piétiné par un ouvricr qui le tasse avec un pilon
de fer. Au bout de deux mois de séjour dans ces fonneaux,
ol son odeur et son parfum s’accroissent eucore, il est livré
a la consommation.

En résumé, si I'on compte, & partir du jour de larécolte, le
temps pendant lequel le tabac doit rester dans les magasins, en
masses, en cases et en lfonneaux, on trouve qu’il ne faut pas
moins de trois anndes et quatre mois pour amener a 1'état de
rdpé la feuille de tabac récoltée par le cultivateur.

TARAC A MACHER

La consommation du tabac & macher croit chaque jour : en
1851, elle était de 533 918 kilogrammes ; en 1868, elle s'est
élevée jusqu'a 718 519 kilogrammes. Ce sont surtout les mate-
lots qui consomment celle espéce peu appélissante de tabac;
on a prétendu que I'usage qu’ils en faisaient les préservait du
scorbut. Ce serait 1a la seule excuse & un gout aussi dépravé.

On distingue trois esptces de tabac & macher : les carottes,
les gros roles, les menus filés. Les carottes sont des cylindres faits
avec des feuilles fortement pressées et qu'on entoure d'une
ficelle. Onles abandonne 4 une fermentation lente & basse lem-
pérature. Les gros roles sont formés par des feuilles disposdes
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longitudinalement et tordues sur ¢lles-mémes & 1'aide d’'un rouet
semblable & celui qui sert & faire les cordes. Les feuilles em-
ployées & cette fabrication doivent avoir été prialablement
mouillées et écotées, c’est-d-dire privées de leurs cotes. Les
menus filés sont faits de la méme manicre avec des demi-feuilles
enroulées sur elles-mémes.

Les uns et les autres sont ensuite plongés dans du jus de ta-
bac concentré qu’on appelle sauce. Cette opération, qui est assez
répugnante, a pour but d’augmenter la saveur du tabac et de
le préserver d’une dessiccation trop rapide. Les produits de la
fabrication que nous venons de décrire sont enfin pelotonnés
par paquets qu'on soumet {4 l'action d'une presse hydraulique
pour n'y laisser que la quantilé de jus qu’ils doivent conserver
et leur donner une forme régulicre.

TABAC A FUMER OU SCAFERLATI

On distingue plusieurs sortes de scaferlati : Uordinaire est un
mdélange de tabacs indigenes, de Kentucky et de Maryland; les
étrangers sont composés uniquement soit de Maryland, soit de
Latakié, soit de tabac du Levant, etc. Les procédds de fabrication
sont Jes mémes.

Lorsque toutes les manoques ont été secouées; elles sont
ceabachees, ¢'est-a-dire qu’a I'aide d’un large couteau manceu-
vrant autour d'une charniére on en coupe le sommet au-dessus
du lien qui réunit les différentes feuilles. Ces caboches, ou tétes
de manoques, sont utilisées dans la fabrication du tabac a priser.

Apres I'écabochage, les teuilles sont mouillées avec 28 pour
100 d’eau salée; an bout de vingt-quatre heures de mouiliade,
on les soumet & 1'écitage, travail destiné a enlever & certaines
especes les cotes qui ne doivent pas exister dans un scaferlati
bien préparé. Al'écotuge succede le capsage, opération qui con-
siste & superposer les feuilles dans le méme sens et dans des
mannes qui sont portées a V'atelier de hachage.

Les hachoirs se composent essentiellement dun couteau
oblique (fig. 82), monté dans un chassis animé d'un mouve-
ment de va-et-vient vertical, et de deux toiles sans fin qui se
meuvent d'un mouvement horizontal tres-lent et viennent pré-
senter les feuilles & l'action de ce couteau.

Le tabac livré & la partie postérieure de la machine est saisi
par les deux toiles sans fin qui sont situées 4 une certaine dis-
tance I'une de Uautre. Serré entre clles, il s'avance lentement.
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Tes feunilles sont disposdes en long et se présentent perpendi-
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Fic. 82. — Machine a hicher le tabac.

B

culairement & l'aclion du couteau, de maniére que les ¢pias
soient hachées en tranches menues, dites wils' de perdria ; gn
POIRE 12
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évite ainsila présence dans le scaferlati des fragments trop vo-
lumineux auxquels le consommateur a donné le nom de duches.

Le tabac haché doit étre soumis & une torréfaction qui enle-
vera I'excédant d’humidité et le fera friser. Autrefois, cette
opération était trés-pénible pour les ouvriers et se faisait dans
des bassines de cuivre, par un procédé analogue & celui que
Ton pratique pour la eunisson des marrons; aujourd’hui elle
s’exécute & I'aide d'un appareil appelé torréfacteur inventé par
M. Rolland. - :

Du torréfacteur le scaferlati passe au séchoir, grand cylindre
de bois dans lequel il est soumis & un courant d’air froid lancé
par un ventilateur. Refroidi par cette opération, il est ensuite
T'objet d'un épluchage, qui en extrait les parties les plus gros-
sieres ; enfin il est mis en masses pendant un mois.

Au bout de ce temps, onrle livre aux pagueteurs quile pesent
et le mettent dans des paquets que I'on scelle avec une étiquette
longue sur laquelle sont désignés la nature du tabac, le poids
du paquet, le degré d’humidité et la date de la fabrication.
I.e nomhre 20, par exemple, plact sur 1'étiquette indique qu’au
moment de la mise en paquet le tabac contenait 20 pour 100
d’humidité.

Ce paquetage, qui était exécuté autrefois & la main, lest
maintenant par des machiues, grice auxquelles un ouvrier
peut faire 600 paquets & I’heure. Les paquets sont ensuite em-
ballés dans des tonneaux qui contiennent 200 kilogrammes et
sont expédiés dans les entrepits.

CIGARES

La consommation des cigares a pris aussi depuis quelques
années un grand développement. En 1857, clle était devenue
telle, qu’il élait difficile de satisfaire aux demandes et que les
fabricants de la Havane menacaient d’élever leurs prix. A cette
époque, I'administration résolut de ne plus borner sa fabrica-
tion & celle des cigares communs$, mais d’acheter des tabacs en
feuilles & I’étranger et de fabriquer en France les cigares, qui,
comme les millares, les trabucos et les londrds, nous arrivaient
tout faits de la Havane. Cel essai réussil parfaitement, et au-
jourd’hui la manufacture de Reuilly, a Paris, fabrique avec les
tabacs achetds & la Iavane des cigares de luxe, tels que les
londrés, trabucos, régalias de la reina, vendus depuis 25 jusqu’a
50 centimes,
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Un cigare est composé de trois parties : I'intérieur, ou tripe,
présentant & peu pres la forme du cigare ; la sous-cape, feuille
de tahac plus grande qui enveloppe Ia tripe; enfin la robe, qui
s'enroule autour du cigare et en ferme hermétiquement la
surface, afin que l'air aspiré par le fumeur soit obligé de passer
par Uextrémité allumée et entretienne la combustion. La régu-
larité de cette combustion dépend d’ailleurs de la fabrication
du cigare et de la composition chimique des feuilles : plus elles
contiennent de sels de potasse, plus elle est active et réguliere.

Lorsque les feuilles destinées & la fabrication des cigares de
luxe nous arrivent de la Havane, elles sont encore humides
malgré le long voyage qu’elles ont fait. Cela tient i ce que les
planteurs, avant d’emballer le tabac, I'aspergent avec un li-
quide appelé betun, obtenu en faisant macérer dans I'eau des
détritus de feuilles, des cdtes, etc. Cette aspersion a pour but
de déterminer une fermentation utile & la qualité des cigares.

Lies manoques, assemblées par paquets nommeés poupées,
sont dénoudes avee soin, sccouées, trempées dans l'eau et
dgouttées. .

Lorsque les feuilles sont devenues {lexibles, elles sont sou-
mises & I'époulardage, opération exécutée par des ouvriéres ex-
périmentées qui les déplient avec précaulion, les ¢cotent, les
examinent attentivement, les classent suivant leurs qualités,
et décident 4 quelle espece de fabrication de cigares elles se-
ront employées, si clles devront servir & former l'intérieur ou
Textérieur. Les feuilles de choix soni roulées ensemble les
unes par-dessus les autres, & I'aide d’'une machine spéciale, et
réservées pour faire la robe des cigares.

Pour acquérir les qualités des cigares faits & la Havane, les
feuilles doivent étre mises autant que possible dans des condi-
tions analogues & celles que présentent les climats chauds. On
les enferme pour cela dans une salle ol elles sont disposées sur
des claies ; chaque tas est muni d’'un thermomeétre desting a
indiquer la température, que I'on maintient entre 25 et 50 de-
grés; un jet de vapeur entretient la quantité d’humidité néces-
saire. Sous l'influence de la chaleur et de ’humidité, le tabac
subit une fermentation lente qui développe son parfum :
ajoutons que la salle ol se fait cette opération doit étre privée
de lumigre.

Les feuilles sont ensuife séchées et Jivrées anx femmes char-

"gées de faire les cigares : chacune d’elles en a & sa disposition
une certaine quantité; elle choisit celles qui doivent servir &
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formerla tripe, les dispose sur une planche de caoutchouc vul-
canis¢, de manitre qu’elles ne présentent ni pli, ni partie dure ;
puis, avee la paume de la main, elles les roule dans une feuille
de qualité moyeune appelée la sous-cape. Le cigare est presque
achevé ; mais sa surface n’a pas encore la régularité désirable ;
pour la lui donner, Vouvriere 'enveloppe dans une feuille de
choix nommée la robe, qui a été découpée avec un coutean
dont la Jame tranchante est constituée par une rouleite d’a-
cier : cette feuille est enroulée en spirale autour du cigare et
P’extrémité correspondant  la pointe est fixée avec un peude
colle colorée par du jus de tabac.

Les cigares sont ensuite coupés & la longueur voulue. Ajou-
tons que la régularité du travail, au point de vue de la forme
et de la grosseur, est facilitée par I'usage d'un outil appelé
calibre ou gabari. C'est une plaque de zine percée d’un trou
dont la forme et la dimension sont celles que doit avoir le
cigare. Une bonne ouvriere, par journée de dix heures de tra-
Vd.ll peut faire 150 cigares.

Aprcq la fabrication, les cigares sont mis & sécher dans une
étuve ol ils restent pendant six mois

Le tabac qui entre dans la composnmn des cigares de 5 et

"~ 40 centimes est, en majeure partie, du tubac indigéne auquel
on ajoute pour les cigares de 5 centimes des fenilles du Mexique
et pour ceux de 10 centimes des feuilles de Keuntucky, d'Al-
gérie et de Hongrie.

La fabrication des cigares de 5 et de 10 centimes n’exige pas
autant de soin que celle des cigares de luxe : le travail est en
général partagé entre trois classes d’ouvrieres : les pourpiéres,
les rouleuses et celles qui préparent les robes. Les pourpieres
fabriquent Vintérieur des cigares en disposant la quantité de
tabac correspondant & chacun d’eux dans des rainures prati-
quées dans une planche placée devant elles; les rouleuses pu-
sent la robe, collent I'extrémité et confectionnent la pointe
avec un couteau en V qui denne la forme conique. Les cigares
sont_ensuite coupés i la longueur pl‘escrite examinés par des
employés spéciaux et, apres ddnmslon, mis en paquets et ex-
pédiés dans les entrepéts.
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Nous rangerons dans cette classe toutes les industries qui con-
courent & I'alimentation de 'homme en traustormant les ma-
tieres premieres que lui livre la nature. L'agriculture, la
chasse et la péche fournissent, moins 'eau et le sel, toutes les
substances employées dans I'alimentation. Tantét les produits
qu’clles nous offrent n’ont besoin que de subir une manipula -
tion domestique et une simple cuisson, comme les légumes et
la viande ; tantét, au contraire, ils réclament 'intervention de
Iindustrie pour étre transformés en aliments : le blé, par
cxemple, pour étre converti en pain, doit étre livré successive-
ment au meunier, qui le réduit en farine, et au boulanger,
qui fabrique du pain avee celte farine.

Nous allons décrire les procédds employés pour la fabrication
des principales substances alimentaires; la nieunerie, la bou-
langerie, la fabrication des pites alimentaires, du beurre, des
fromages, des conserves, du sucre, du chocolat, des dragées,
des bonbons, du vin, de la biere, du cidre, etc., fixeront parti-
culicrement nofre attention.

CHAPITRE PREMIER
FARINES, PAIN ET PATES ALIMENTAIRES
MEUNERIE
Les graines de froment et des céréales en général renfer-
ment des principes qui les rendent précieuses pour I'alimenta-

tion ; riche 4 la fois en amidon et en matiéres azotdes, telles
que le gluten, le froment forme presque partout le principal et
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quelquefois le seul aliment de 'homme ; mais il faut pour cela
qu'il soit réduit en une poudre appelée farine, que I'on obtient
en écrasant les grains de blé et en séparant les parties corti-
cales qui constituent ce qu'on nomme le son. Cest 1a le but de
I'industric que I’on désigne sous le nom de meunerie dans le
nord de la France et sous celui de minoterie dans le Midi.

L’industrie de la meunerie s’exerce dans toute la France,
tantot dans des usines plus ou moins importantes qui achetent
lIe blé pour le transformer en farine, tantét dans des moulins

- ol chacun va porter son blé et ou il est réduit en farine moyen-
nant une certaine redevance. Ce dernier mode devient chaque
jour moins important. Les villes ol la meunerie est le plus dé- -
veloppée sont : Corbeil (Seine-et-Oise), Gray (Haute-Sadne),
Poitiers, Moissac (Tarn-et-Garonne), Montauban, enfin nos
grands ports oi1 sont convertis en farine les grains venus de
I'étranger : Marscille en premiere ligne, le Havre en scconde,
puis Bordeaux.

Avant de décrire les opérations de la meunerie, étudions en
quelques mots la constitution du grain de blé, afin de mieux
comprendre ce qui va suivre.

Le grain de blé se compose d’une enveloppe externe, qui est
dliminée & I'état de son, et d’une partie interne ou noyau fari-
neux. La partie interne du noyau est la plus tendre ; elle donne
une farine trés-blanche et trés-fine (fleur), mais pauvre en glu-
ten et par suite peu nourrissanie. La zone qui enveloppe le
noyau est plus dure; a la monture elle donnera le gruau blanc.
I.a zone extérieure du noyau & farine est encore plus dure et
constitue le gruau gris.

La transformation du blé en farine comporte trois phases
principales : 1° le nettoyage, qui a pour but d’eulever au blé
toutes les matiéres étrangeres, comme la terre, la poussiere,
les débris de paille, etc.; 2°la mouture, qui écrase le grain;
3° le blutage, qui est un tamisage destiné A séparer la farine dn
son.

Le nettoyage du blé se fait dans des appareils spéciaux dont la
disposition varie d’une usine & 'autre. Le grain y est soumis &
I'action de surfaces rugueuses qui le frottent en tous sens, pen-
dant qu'un courant d’air rapide lancé par un ventilateur sé~
pare la poussiere, les débris de paille, ete.

Le blé parfaitement nettoyé est ordinairement pris par des
chaines 4 godets qui le transportent mécaniquement a I'étage
ol se trouve le réservdir & grains appelé engreneuwr. De la il
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tombe par son poids dans un entonnoir qui surmonie les
meules ol il doit étre écrasé. Ajoutons toutefois que les blés
durs subissent 'action de cylindres comprimeurs qui font 'office
de laminoirs et qui, en écrasant le grain, le préparent a la
mouture.

Une paire de meules se compose de deux cylindres de pierre
dure MM’ (fig. 83) formés généralement de morceaux réunis
avec du platre tres-fin et serrés par un cercle de fer. La meule
inférieure M’ est fixe, elle s’appelle le gife ou la meule dormante ;
la meule supérieurc M, plagée 4 une trés-petite distance au-
dessus de la premiére, est mobile et se nomme la meule cou-

N

.

16, 84. — Plan de meule.

Fig. 83, — Meules de moulin.
rante, Elle est fixée & un axe de rotation B qui traverse la
meule dormante, et repose sur lui par lintermédiaire d'une
piéce de fer A, nommée anijle, placée dans un trou pratiqué a
son centre. L’anille n'intercepte qu’enpartie 'ouverture centrale
de la meule courante, L'intervalle compris entre 1'axe B et les
parois du trou central de la meule dormante M’ se {rouve rem-
pli par des morceaux de drap. Les faces en regard des meules
ne sont pas planes; elles sont munies de rainures peu pro-
fondes dirigées du centre a la circonférence, comme l'indique
la figure 84.

Le blé versé dans entonnoir qui surmonte la paire de meules
tombe par le trou central de la meule courante; comme les
morceaux de drap 'empéchent de s’engager entre I'axe B et le
trou de la meule dormante, il est entrainé entre les meules
par la rotation de la meule courante, Dans ce mouvement les
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grains de blé, se trouvant pris entre les rainures comme entre
les lames d’'une paire de ciscaux, sont broyés, moulus et en
méme temps portés vers la circonférence. La poudre résultant
de ce broyage tombe dauns un intervalle annulaire cowmpris
entre la meule et 1'enveloppe de bois qui I'entoure. Enlrainéde

Fis. 85. — Blatoir,

par elle, elle va sortir par un orifice latéral; 1 elle est reprise
et (ransportée mécaniquement dans un refroidisseur, qui se
compose d’une grande cavité cylindrique au fond de laquelle
se meut circulairement un riiteau. Voici le but de cet appareil :
le blé, en passant sous les meules, s’est échaufté par le frotte-
ment et il est bon de refroidir immédiaterment le mélange de
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farine et de son {appelé boulange) afin d’empécher son altéra-
tion. Remué dans l'intérieur du refroidisseur par le rateau, il
est bientot refroidi et déversé dans les bluteries.

Le blutage n'est autre qu'un tamisage ayant pour effet de sé-
parer les farines de grosseurs diverses qui constituent le mé-
lange sortant des meules, depuis la farine Ja plus fine jusqu'aux
pelliculcs les plus grosses.

" Les blutoirs le plus généralement employés sont des prismes
a six pans formés par une carcasse de bois sur laquelle est
tendue une gaze de soie. L’appareil est enfermé dans une
espece de coffre, ol il tourne autour d’un axe incliné. La bou-
lange est introduite par I'ouverture supérieure, et, pendant que
Yappareil tourne, la farine assez fine pour traverser les mailles
de la gaze tombe dans le coflre. Cette premiere farine est ap-
pelce farine de blé; elle est composée des parties les plus ténues
qui proviennent de 'écrasement des portions les moins dures
des grains. Tout ce qui ne passe pas dans ce premier blutage
coustitue le son, c’est--dire un mélange de pellicules et de
gruau ou grains plus gros que ceux qui forment la farine de
blé. ,

Ce mélange de gruau et de son est envoyé & un autre blutoir
qui est garni de gazes de finesses difféventes T, T', T (fig. 85);
la grosseur des mailles va en augmentant depuis 'entrée du
blutoir jusqu'a la sortie. Le coffre dans lequel il se mcut est
divis¢ en compartiments correspondants a chaque espeéce de
gaze. On comprend qu’a travers la premicre gaze passera le
gruau le plus fin qui tombera dans le premier compartiment;
dans le second se trouvera un groau un peu moins fin, et ainsi
de suitc jusqu'au son le plus gros. On a, en général, trois
espéces de gruaux et trois qualités de son.

Les gruaux doivent étre remoulus et le produil de cetie
mouture est mélangé i la farine de blé en proportions variables
pour faire des farines de qualitds diverses.

PAIN

Le pain est la substance qui joue le réle le plus important
dans I'alimentation de I'homime ; il est ordinairernent préparé
avec la farine de blé. On le fabrique en délayant la farine dans
I'eau de manitre & en faire une pite ; mais, comme cette pate
serait trop compacte et trop lourde & digérer, on mélange 4 la
farine une certaine quantité d’'unc substance nommeée levain
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qui, déterminant dans la masse un phénomeéne de fermen-
tation, décompose une partie de 'amidon que renferme le blé
et la transforme en alcool et en un gaz appelé acide carbonigue.
On met ensuite le pain dans un four chaud ; la chaleur arréte
la fermentation comimencée et fait dilater toutes les bulles de
gaz. Celles-ci, en réagissant sur la pite, la distendent et y pro-
duisent toutes ces pefites cavités que nous remarquons dans
le pain et qui rendent le pain moins compact et par suite
plus facile & digérer. L’dlasticité de la pite est due & une
substance que renferme la farine et qui est nommée gluten.
Cette substance est un aliment précieux ; aussi plus une farine
contient de gluten, plus le pain qu'elle donne est léger et
nutritif.

Tels sont les principes sur lesquels repose la panification,
que nous allons maintenant étudier dans ses détails.

La fabrication du pain se compose de irois opérations dis-
tinctes : 1° la préparation des levains ; 2° le pétrissage de la pdte;
3° la cuisson du pain.

Préparation des levains, — On se sert de deux sorfes
de levain : la [evire de bire ot le levain de pdte. La levire de
biére est une substance qui se produit daus la fabrication
de la bitre et qui a la propriété de déterminer dans la pite
de farine le phénomeéne de fermentation dont nous avons
parlé. On I'emploie lorsqu’on n’a point de pate provenant
d’une panification précédente; mais, en général, on préfere
se servir du levain de pite, que I'on prépare en prélevant i la
fin de chaque opération une certaine quantité de la pite et en
I'abandonnant dans un endroit chaud. Elle y termente et de-
vient elle-méme un véritable ferment, capable de provoquer
Ja fermentation de la pate dans laquelle on la mettra.

Pétrissage de la pate. — Le boulanger verse d’abord dans
le pétrin, espece de coffre de hois de chéne, le levain gardé
d'un précédent pétrissage et ajoute la quantité d’eau et de sel
que I'habitude lui tait juger nécessaire. 11 divise le levain avec
les mains, puis introduit dans la masse liquide la quantité de
farine destinée & la fabrication de la pate. Cetie opération
s'appelle la frase. Elle est suivie de la contrefrase, qui con-
siste & retourner la pdte de droite & gauche et de gauche &
droite, & la soulever et 4 la laisser retomber ensuite de ma-
niére’d y infroduire de I'air. Ce travail a pour effet de faire un
mélange trés-homogene; il est trés-pénible et provoque chez
Pouvrier une transpiration abondante.
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Depuis une vingtaine d’années le pétrissage mécanique tend
a se substituer an pétrissage a bras, sur lequel il présente des
avantages incontestables sous le rapport de T'hygiene, de la
propreté ct de la régularité du travail. On a inventé plusicurs
systemes de pétrin mécanique ; nous ne parlerons que du pétrin
Boland. 10 se compose (fig. 86) d’un demi-cylindre dans lequel
se meut, sous l'influence de la vapeur ou de tout autre moteur,

Fig. 86. — Pétrin Boland.

un systenie de lames de fer fagonnées en spirale et disposdes
de telle sorte que leurs différentes parties en tournant soule-
vent, allongent, élevent la pite et la déplacent avec lenteur,
ce qui est préférable & un mouvement rapide qui la déchi-
rerait.

Lorsque le pétrissage est terminé, soit & bras, soit mécani-
quement, on tourne la pate, c'est-a-dire qu'on la divise en
patons qui sont pesis ct placés dans des corbeilles garnies de
toile saupoudrée de furine, ouméme daus les replis d'une toile.
On les abandonne pendant quelque temps a proximité du four:
la fermentation sc ddéveloppe et les patons se gonflent sous I'in-
fluence des gaz. 1 faut surveiller ce phénomene et ne pas
laisser f{aire trop de progresad la fermentation, sans quoi al-
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cool produit se transformevait lui-méme en vinaigre ; celui-ci,
en liquéfiant le gluten, diminuerait la ténacité de la pate, qui
laisserait éehapper les gaz et s'aftaisserait ; la panification serait
manqude.

Cuisson dua pain. — Lorsque lcs pitons sont convenable-
ment levés, il n'y a plus qu’a les cuive, Pour cela ils sont intro-

N
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duits dans un four chauffé 4 'avance et y restent environ trente-
cing & soixante minutes suivant leur grossenr. L'enfournement
s’opere avec une pelle & long manche, saupoudrée de petit son,
Les fours ordinaires ont une forme ellipfique (fig. 87); la sole
est plane; la voite trés-surbaissée et percée de plusieurs ou-
vertures qui communiquent avec la cheminée principale. On
les chauffe en y briilant du bois. Lorsque la température est de
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200 & 300 degrés, on enléve la braise résultant de la com-
bustion du hois, on balaye la sole et I’on enfourne.

Depuis quelques années on emploie dans les grandes villes
des fours qui présentent sur les précédents de grands avantages
au point de vuc de la propreté, de I'éconvmie du combustible
et de la régularité de la cuisson. ’

Ces fours appelés aérothermes ne recoivent ni le combhustible,
ni les gaz provenant de sa combustion. Dans le four Rolland,

1. 88. — Four acrolherme.

qui est un des meilleurs, le combustible (bois. coke ou houille)
est briilé dans un foyer pratiqué dans un massif en maconnerie
situé sur le c6té du four Les gaz de la combustion {fig. 88)
sont dirigés en sortant du foyer dans six tuyaux qui circulent
sur un carrelage incliné formant la paroi inférieure du four;
ils gagnent ensuite des conduils verticaux pratiquds dans les
parois latérales, et de 1a passent dans une esptce de plafond
creux formé par deux plates-formes de fonte situdes a une cov-
taine distance I'une de lautre; enfin ils gagnent la eheminde
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d’échappement. On congoit que, par cette disposition, le four
se trouve chauflé dans toutes ses parties sans étre sali par le
combustible ou par les produits de sa combustion. Quant 3 la
sole, elle présente I'avantage de faciliter I'enfournement et le
défournement : ¢’est une plate-forme horizontale en plaques
de tole soutenues par une armature de fer et recouverte par
un carrelage. On peut, 4 I'aide d’'une manivelle extérieure, la
faire tourner autour d'un axe vertical el présenter successive-
ment ses différentes parties en face la porte du four.

Le pain bien cuit doit avoir les caracteres suivants : étre
ferme, avoir une couleur d’un jaune doré, une odeur agréable
et aromatique, et résonner quand on frappe le dessous avec
les doigts.

PATES ALIMENTAIRES

On désigne sous le nom de pdtes alimentaires diverses prépa—
rations qui sont devenues, surtout depuis quelques anndes, la
base d'une industrie et d'un commerce importants et qui occu-
pent une place considérable dans I'alimentation. Tels sont les
semoules, vermicelles, macaronis, nouilles, péiles de formes
diverses.

Cette industrie est développée dans un certain nombre de
villes. Clermont Ferrand estle centre le plusimportant ; Paris,
Marseille, Lyon, Nancy et Poitiers fabriquent aussi des quan-
tités considérables de pites alimentaires. :

Les muatiéres premieres emplovées sont : 1° les beaux blés
durs d’Auvergne; 2° les blés durs d’Algérie, dont l'usage a été
introduit dans cette industrie par M. Brunet (de Marseille);
3° les farines de divers froments (durs, demi-durs et tendres)
que l'on améliore quelquefois, surtout 4 Paris, en y ajoutant
le gluten produit dans la préparation de 'amidon.

Semoule. — La semoule 1’est autre que du blé réduit en gra-
nules fins par I'action de meules semblables 4 celles qui servent
4 faire la farine. Marseille consomme annuellement pour cette
fabrication plus de 200 000 hectolitres de blés durs d'Algérie.

L’action des meules sur le blé donne un mélange de farine,
de granules et de son. A laide de blutoirs semblables & ceux
que nous avons décrits plus haut, on sépare le son, la farine et
la semoule. Le son est employé & la nourriture des bestiaux, la
farine sert & la fabrication du pain. Les farines de blés durs
traités & Marseille sont trés-estimées dans les Cdvennes, ol1 on
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les préfere A la farine de seigle. Elles donnent un pain trés-
nutritif et se vendent & moitié prix de la farine de premiere
qualité. La semioule est recueillie & part pour étre soumise &
un triage qui sépare les granules de grosseurs différentes et
les parcelles de son qui les accompagnent. Ce triage se fait a
l'aide de tamis dont le fond est en peau de chésre percée de
trous. L'ouvrier imprime au tamis un mouvement spécial qui
ramene & la surface toutes les partics légeres, qu’il enléve de
temps en temps avec une manille métallique. Le résidu est
renvoyé aux meules. Quunt aux granules de semoule, ils pas-
sent & travers le tamis. Par trois tamisages on arrive & avoir la
" semoule en grains destinde aux potages; celle qui doit servir i la
préparation des pdtes alimentaires est beaucoup plus fine.

Vermicelle. — Le vermicelle se fait avec de la farine ou
mieux encore avec de la semoule; on peut y ajouter une cer-
taine quantité de gluten, ce qui le rend plus nourrissant et
capable de mieux supporter la cuisson. Quelquefois, pour avoir
une pite plus blanche, on substitue au quart de la farine ou
de la semoule une égale quantité de fécule de pommes de
terre, mais le produit est moins nutritif et offre I'inconvénient
de se délayer pendant la cuisson.

Quel que soit le dosage adopté, on pétrit 1a farine, la semoule
et le gluten avec de I'eau bouillante. Comme la quantité d’eau
ajoutée est tres-petite (25 pour 100 environ du poids de la sub-
stance employée), le pétrissage ne se fait pas par les procédés’
ordinaires. Autrefois on se servait d'un outil appelé broie du
vermicellier; aujourd’hui, dans les usines bien installées, on
parvient plus économiquement an méme résultat i I'aide d'une
meule qui se meut circulairement dans une auge ol est placée
la pile. Cette meule rappelle celles que nous avons vues em-
ployées pour écraser les graiues oldagineuses.

Quand la pite est pétrie, on lui donne la forme de filaments
en l'introduisant toute chaude dans un cylindre de bronze dont
le fond est percé de trous d'un diameire égal A celui que doi-
vent avoir les brins de vermicelle. La partie inférieure du
cylindre est chauffée par unc double enveloppe dans laquelle
circule de 'eau chaude ou de la vapeur. On fait descendre
dans ce cylindre un piston qui, poussé par une forte pression
hydraulique, comprime la pate et la force & passer A travers les
trous du fond.

La pite sort & I'état de fils qui sont refroidis a leur sortie par
un veutilateur ou par une palette flexible de cuir avee laquelle
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le vermicellier les évente; puis il coupe les fils de pite & 1a
longueur de 75 centimétres & 1 metre, les contonrne et les
porte & l'atelier d’étendage, ol des femmes dévident ces gros
écheveaux cn petits nouets qu’elles répartissent sur des claies
couvertes de papier, pour les faire sécher dans une étuve a
courant d’air.

Le macaroni se fabrique d’'une maniere analogue; il suffit
d’adapter au cylindre un autre fond présentant des cuvertures
annulaires par lesquelles sort la pate en prenant la forme de
tubes creux.

CITAPITRE II
BEURRE ET FROMAGES

Le lait est un liquide séerété par les glandes mammaires des
femelles des animaux connus sous le nom de mummiféres. 11
sert & la nowrriture de leurs pelits et constitue un aliment pré-
cicux et complet, ¢’est-a~dire contenant tous les principes né-
cessaires A la nutrition. Le lait de vache, le plus généralement
cmployé dans alimentation, sert a la fabrication du beurre et
du fromage.

Le lait est composé d'une proportion d'eau considérable
tenant en dissolution des principes appelés caséine et sucre de
{ait; au milieu de ce liquide on trouve en suspension des glo-
bules formiés par une maticre grasse. Lorsqu'on abandonne le
lait & lui-méme, il se sépare en deux couches distinetes : la
couche supérieure, que 'on nomme la créme, est jannitre,
onctueuse et épaisse ; elle se compose des globules qui sont
montés & la surface, entrainant avee eux une certaine quantité
du lquide au milieu duquel ils étaienten suspension ; la couche
inférieure est pleudtre, plus dense, moins consistante : elle
est désignée sous le nom de lait écrémé.

Le beurre est formé par les globules gras qui se trouvent
dans le lait et qui counstituent la creme. Pour les transformer
en beurre, il suffit de les souder entre ecux, ce qui se fait en
agitant la creme ou le lait non écrémé dans des appareils
appelés barattes.

Quant au {romage, on le produit en déterminant la coagu-
lationy du principe qui se trouve dissous dans l'eau du lait et
que nous avons appelé caséine : on se sert pour cela soit de
lait écrémé, soit de lait ordinaire, auxquels on ajoute de la
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présure. La présure est une membrane interne de 1'estomac du
veau; elle a la propriété, lorsqu’elle se trouve en présence du
lait, de déterminer la coagulation de la caséine.

Fabrication du beurre. — La fabrication du beurre constitue
une industrie trés-importante et tres-répandue en France. Les
départements du Calvados (Bayeux, Isigny, Trévieres, etc.), de
I'Orne, de la Manche, de la Seine-lnférieure, d’'Indre-et-Loire,
du Loiret, du Nord, du Pas-de-Calais, et la Bretagne, sont les
lieux principaux de prodaction du beurre. Aucune substance
alimentaire grasse ne donne lieu en France & un commerce
aussi considérable; la quantité de ce produit exportée par nos
agriculteurs était représentée, il y a quelques années, par une
valeur de 28 968 142 francs.

Nous avons dit déja qu’on préparait le beurre en hattant soit
la creme du lait, soit le lait non écrémé. Le battage de la créme,
méthade généralement employée, fournit, avec la méme quan-
tité de lait, un produit plus abon-
dant, mais moins délicat. Par le
battage du lait non écrémé, on
fabrique ‘le beurre si renommé
de la Prévalaye.

Eerémage. — Pour séparer la
creme du lait, aprés avoir filtré
celui-ci sur un tamis garni d’un
linge trés-propre, on I'abandonne
dans des vases en poterie de gres
qui doivent étre tenus dans un
état de propreté parfaite. On a
proposé de les remplacer par des
vases de zinc, mais il est préfé-
rable de rejeter I'emploi de ce
métal, qui peut produire des sels
nuisibles 4 la santé. La laiterie,
ou l'on abandonne le lait, doit
étre & une température de 14 &
16 degrés ; on la chauffe en hiver,
et en été on la refroidit par des
arrosages, Au bout de vingt- Fig. 88. — Baratte.
quatre heures en été, et qua-
rante-huit en hiver, la séparation est faite et 'on peut écré-
mer. Dans quelques laiteries, on enléve la créeme, & mesure
qu'elle se sépare, pour la batire immédiatement, car on a

POIRE. i3
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reconnu que plus elle est fraiche, plus le beurre est délicat
et estimé.

Barattage, — Le batlage de la créeme ou du lait se fait dans
des appareils auxquels on donne généralement le nom de
oarattes; aussi est-il spuvent désigné sous ?: nom de barat-
tage. Leur forme varie d’une contrée a I'autre. La baratte qui .
est le plus généralement employée se cotpose d'un vase co-
nique de bois (lig. 88) que l'on peut fermer avec une rondclle
plate, percée d'un trou asscz grand pour permcttre & un biton
d’y glisser avec facilité. Ce baton, qu'on appelle batte-beurre,
baraton ou piston, porte 3 sa partie inféricure un disque de
bois percé de trous. La personne chargdée dc battre la creme
I'introduit dans 1'appareil et, en donnant un mouvement de va-
et-vient vertical au baraton, elle force le liquide a se diviser,
en passant & travers les trous du disque, et les globules grais-
seux & se souder entré eux.

En Normandie, la baratte employée, appelée seréne, a la forme
d’un haril qui peut tourner sur un chevalet (fig. 89). Dans

Fic, 89, — Baratte normande,

Tintérieur sont disposées des planchettes fixées 4 des douves
opposées du baril. Une déchirure faite dans la figure laisse
voir 'une des planchettes.

La baratte Girard se compose d’'une boite dans laquelle on
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met le lait qui se trouve battu par des ailettes mises en mouve-
ment rapide de rotation a I'aide’ d’une roue extérieure.

Délattage. — Apres le baraitage, il faut procéder au délai-
tage. Cette opération, trés-importaute pour la conservation du
beurre, consiste & séparer enticrcment du beurre le petit-lait
et la caséine. On y parvient en le pdtrissant avec de 1'eau apres
I'avoir lavé dans la baratte. Lorsque les lavages sont terminés,
le beurre disposé en mottes est couvert avec un linge tres-
propre, puis placé dans un panier et entouré de paille fraiche.

Le rendement de Ja créme en beurra varie suivant la qualité
et la composition du lait. On. admet qu'en moyenne 28 litres
de lait produisent 1 kilogrammnie de beurre.

Lorsqu’on expose le beurre au eontact de I'air, surlout pen-
dant I'été, il s'altere, devient rance et acquiert un gotit pro-
noncé. Pour retarder son altération, on doit le placer dans un
endroit {res-frais, au milieu d’eau fraiche que l'on renouvelle
fréquemment, ou bien le couvrir d'un linge mouillé. Mais si on
veut le conserver longtemps, il faut le saler ou le fondre dans
une chaudiere de fonte afin d'évaporer 'eau qu’il contient, et
eulever ensuite les écumes formées, en grande partie, de
caséine coagulée. Les beurres d'lsigny expédiés en Angleterre
et en Allemagne sont salés avec le plus grand soin. On pétrit
500 grammes de sel avec 10 kilogrammes de beurre et l'on
introduit le beurre salé dans des pots ou dans des barils, puis
on recouvre Ja surface avec une couche de sel.

L'usage le plus productif du lait pour l'agriculleur est la
vente en nature. Ainsi M. Heuzé a établi que le lait est vendu
& raison de 15 & 20 centimes le litre § que, transformé en fro-
mage, il produit environ 10 centimes, et que, si I'on en extrait
Ie beurre, il rapporte moins de 8 centimes. Mais, comme le lait
est une substance trés-altérable, il ne peut sans inconvénient
8tre transporté & une grande distance; c’est ce qui fait que,
lorsqu’une région ne peut consommer tout le lait qu’elle pro-
duit, 'excédant est ordinairement employé a la fabrication des
fromages.

FABRICATION DU FRBROMAGE

La fabrication du fromage remonte ala plus haute antiquité;
elle constitue pour certaines contrées une industrie tres-impor-
tante et une source de richesses. Outre les fromages frais que
I'on prépare partout, il existe un grand nombre d'especes
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diverses qui sont surtout produites par les départements de
I'Aveyron, de la Seine-Inférieure, du Calvados, de la Marne,
de Seine-et-Marne, de la Creuse, du Cantal, des Vosges, de
I'lsére, etc. La production annueclle de la France est de plus
de 130 millions de kilogrammes.

Les fromages peuvent, d’apres la nature du lait employé a
leur fabrication, se diviser en quatre classes: 1° les fromages
préparés avec du lait de vache ; 2° ceux qui sont préparés avec
du lait de chéevre; 3° les fromages au lait de brebis; 4° les fro-
mages faits avec des laits mélangés. Chacune de ces classes
peut elle-méme se subdiviser en deux catégories comprenant
les fromages mous (frais ou salés), et les fromages d pdte ferme.
On distingue aussi les fromages maigres et les fromages gras.
Les premiers sont obtenus en faisant cailler le lait écrémé ; les
seconds sont préparés avec du lait non écrémé et quelquefois
additionné d'une certaine quantité de créeme.

Fromages frais. —. Les fromages frais, deslinds a étre
mangés immédiatement, se font avec le lait écrémé, avec le
lait non écrémé, ou bien encore avec du lait anquel on ajoute
de la creme provenant de la traite précédente. Dans ce der-
nier cas, on les appelle fromages a la eréme.

Fromage blane. — Le [romage blanc ou fromage ¢ la pie,
qui est connu partout, se fabrique avec du lait écrémé chaud
additionné d'une certaine quantité de créme. On détermine la
coagulation au moven de présire, puis on met le caillé dans
des moules, et on le fait égoutter en le chargeant d'une ron-
delle de bois. Quand il est égoutté, on le sort des moules et on
le pose sur un lit de feuilles ou de paille. Ce fromage peut se
conserver huit 3 quinze jours.

Fromages de Neufchatel. — Les fromages que I'on vend
A Paris sous le nom de fromages de Neufchatel ont la forme de
petits cylindres d'une longueur de 7 centimetres sur 4 centi-
metires de diameétre. Chaque fromage est enveloppé dans du
papier joseph qu’on mouille pour le tenir frais. Il y en a de
plusieurs espéces: le fromage d la créme, pour lequel on ajoute
de Ja créme an lait doux ; le fromage ¢ tout bicn, fait avec le
lait naturel ; le fromage maigre, fait avee du lail éerémé. Le
second est celui dont on consormme le plus; voici comment on
le fabrique :

Aprés chaque traite, le lait est transporté dans une piece dite
piéce de Uappre?; on le coule, A travers une passoire, dans des
cruches ot il est mis en présure. Ces cruches sont placées dans
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des caisses quel'on recouvre de couvertures de laine et vidées
le surlendemain dans des paniers de bois, dont le fond est
formé par une toile attachée surles bords. On place ces paniers
sur des éviers; le fromage s'égoutte jusqu'au soir; on le retire
avec la toile que l'on replie sur lui, et pendant qu’il est ainsi
enveloppé on le met sous presse jusqu'au lendemain matin..
Puis on pétrit.cette pite dans un linge blanc, comme de la
pitisseric, jusqu'a. ce que les parties caséeuses et butyreuses
soient bien agglomérées. Cela fait, on procéde au moulage en
introduisant dans des moules de bois des pitons un peu plus
forts que le moule, puis on les v comprime en les posant sur la
table et en appuyant sur leur face supérieure avec la paume de
la main. A T'aide d'un couteau de hois-on enléve sur chaque
base ce qui sort du moule et I'on démoule en frappant légere-
ment. Ces fromages sont ensuite salés sur leurs bases et roulés
dans du sel fin. Apres les avoir fait égoutter pendant vingt-quatre
heures, on les transporte au magasin, ou on les pose sur un lit
de paille. C’est 14 que par un séjour de trois mois environ ils
seraffinent; pendant ce temps on les retourns souvent, on les
change de place et 'ou renouvelle la paille. On est renseigné
sur Ia marche de I'opération parl’apparition de boutons rouges
qui ne doivent étre ni trop secs ni trop coulants, et suivant
leur nature on modifie I'bumidité de apprét.

Fromages de Brie. — Les fromages de Brie que 1'on trouve
dans le comnierce sont faits avec du lait non écrémé. Le lait
chaud de la vache est versé dans un baquet ol® il regoit la
présure. Au bout d'une heure, lorsque le caillé est formé, on
en remplit des moules placés sur une clayette d’osier nommsée
cagerean; quand le caillé s’est bien égoutté, c’est-4-dire au hout
de vingt-quatre heures, on retourne les fromages et on les sale
sur une de leurs bases; le lendemain, on les sale sur I'autre.
Puis on les place sur des tablettes & claire-voie, ol on les re-
tourne tous les jours en surveillant I'état de la pate. S'ils sont
trop mous, on les porte dans un licu plus sec et plus aéré ; s’ils
sont trop durs, dans un endroit frais et moins aéré. Au bout
de quinze jours ou trois semaines, ils sont livrés au commerce.

Pour affiner les fromages, on superpose, dans un endroit
frais, des couches alternatives de fromage et de paille : en quel-
ques mois ils sont affinés; =i on les laisse trop longtemps, il se
produit une fermentation et la pite coule. A Meaux, & mesurc
que la péte des fromages s'écoule, on la ramasse soigneusement
sur des planches tenues trés-proprement et on la renferme
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‘v dans de petits pots : cette pite en pots se vend sous le nom dﬂ
' fromages de Meauz.

La production annuelle du département de Seine-et-Marne
est évaluée & 12 000 000 de francs.

Fromages d’Aumvergne, — En Auvergne, les vaches sont
traites deux fois par jour : le lait, transporté & la fromagerie
dans’de grands seaux de bois, appelés gerbes, est passé dans des
tamis de crin et immédiaternent mis en présure. Le vacher qui
dirige la fromagerie doit savoir apprécier la consistance du
caillé. Au bout de cing quarts d'henre en été, il divise et rompt
le caillé dans tous les sens avec une spatule de bois. Cette
opération a pour effet de déterminer la séparation du petit-lait
que I'on décante. Le petit-lait est consommé dans le ménage,
ou bien on en extrait par le repos le peu .de creme qu'il con-
tient encore. Cette créme sert 4 fairc le beutre connu sous le
nom de beurre de montagne. La péte, qui reste aprés la décan-
tation du petit-lait,. est mise dans une suge percée de trous
que 'on place sur la table a fromage. Le vacher, les bras nus
et le pantalon retroussé jusqu'au-dessus du genou, monte sur
la table et comprime cette péte ave¢ ses bras et ses jambes
de maniére & en faire sortir le reste du petit-lait. Cette opéra-
tion ne dure pas moins d'une heure et demie. La péte bien
pétrie porte le nom de téme. On la met dans une grande gerbe
et on la laisse fermenter durant quarante-huit heures. Pen-
dant cette fermentation la idme devient spongieuse; on I'émiette
avec soin, on la sale et on la place dans un moule, puis on
soumet Ie fromage & la presse. Au bout de vingt- quatre heures,
il peut étre mis a la cave, oi onr doit le surveiller avec atten-
tion : pendant 1'éié surtout, il faut le frotter avec un linge
blanc trempé dans 'eau fraiche.

Fromage de Gruyére. — L& fromage de Gruyére est d'ori-
gine suisse, mais sa fabrication s'est répandue en France, et
particulierement dans les départements du Jura, du Doubs et
de YAin. 1l est fait avec du lait de vache et I'on en fabrique
trois especes ! le fromage gras, dans lequel on laisse toute la
creme; le mi-gras, qui se fait avec la traite du matin et celle
de la veille que I'on a écrémée; le maigre, qui se fabrique avec
le lait écrémé. Le mi-gras est 'espece la plus répandue dansle
commerce.

Dans les trois départements de la Franche-Comté, la fabri-
cation du fromage de Gruyere t'effectue, comme en Suisse,
par associations connues sous le nom de fruitiéres. Les culti-
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vateurs d'unc commune nomment une comrmission de plusieurs
membres chargée de faire exécuter le reglement de l'associa-
tiou, et cette commission choisit un fruitier, c'est-a-dire
I'homme chargé de fabriquer le fromage. C’est chez lui que les
femmes portentle lait qu'il doit transformer. Voici comment il
opére:

Il verse le lait dans une chaudiére suspendue dans la che-
minée & une potence qui permet de la mettre facilement au-
dessus du feu et de I'en éloigner. Aussitét que le lait est versé
dansla chaudiére, on la place sur le feu de maniére a élever la
température & 25 degrés centigrades; puis on I'éloigne du feu
et I'on y verse la présure, qu'on méle en agitant le liquide en
tous sens; apres un repos de vingt minutes environ, le lait est
caillé. Quand la coagulation est complete, le fruitier brasse la
masse, d'abord avec un couteau de bois, puis avec un instru-
ment appelé brassoir; il la réduit ainsi en morceaux gros
comme des pois; ensuite il replace la chaudiere sur le feu ef,
sans cesser de brasser, il éleve la température jusqu'd 33 degrés;
puis il retire la chaudiere et continuc le brassage jusqu'd ce
que le caillé se change en grains d’un blanc jaune qui, lors-
qu'on les presse dans la main, se collent ¢t forment une pite
élastique et croquant sous la dent, Aprés le brassage, la ma-
tiere casécuse tombe au fond de la chaudiere en giteau d'une
consistance asser. ferme. Pour l'en.retirer et la séparer du
petit-lait, le fruitier prend une bagnette flexible et y fixe par
un enroulement de deux ou trois tours une toile trés-propre;
il plie la baguette, la passe entre le fond de la chaudiére et le
caillé, et tire & lui la loile pendant qu'un aide placé de I'autre
colé de la chaudiere tient lautre extrémité de cette toile.
Quand la toile se trouve bien arrangée sous le pain, il la prend
par ses quatre coins, et en ]Ja soulevant sort le fromage du
petit-lait ; il laisse égoutter pendant quelque temps et met le
caillé avec 1a toile dans un moule qui n’est autre qu'un cercle
de bois de sapin ou de hétre que on peut rétrécir & volonté,
Le fromage ne doit pas dépasser le moule de plus de 3 centi-
meétres. On pose une planche dessus etl'on soumet 4 la presse.
Au bout d'une demi-heure, on retournele fromage, on change
Ia toile, on rétrécit le moule, et, apres y avoir replacé le fro-
mage, on soumet de nouveau 4 la presse. Onrépete I'opération
jusqu'a ce que tout le petit-lait soit écoulé. Les fromages sont
ensuite marqués du nom de celui qui a fourni le lait et portés
du magasin. On les dépose sur des tablettes et on les saupoudre
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de sel toutesles vingt-quatre heures pendant soixante a guatre-
vingts jours. Les bons fromages de Gruyere doivent rester dix-
huit mois ou deux ans en magasin, et pendant ce temps on doit
les frotter souvent avec un linge mouillé d'eau ou mieux de vin
blauc.

Fromage de Géromé. — On fabrique dans les Vosges un
fromage tres-estimé qu'on vend sous le nom de Gérardmer ou
de Gérome ; il est fait avec du lait de vache. Le lait arrivant de
I'étable est transvasé dans un baquet oll on le méle & la présure.
Apres quinze minutes la coagulation est faite et, 4 I'aide d’une
grande cuiller de cuivre, on extrait tout ce qu'on peut enlever
de petit-lait. Puis on sort le caillé avec cette méme cuiller et
on le met dans des moules dont le fond est percé de trous; il
s'égoutte et, & mesure qu'il se durcit, on le change de nioule
un certain nombre de fois. Au bout de deux jours, on procede
A la salaison : le fromage est extrait du moule, roulé dans le
sel, remis en forme et salé sur sa base supérieure; on répele
plusieurs fois I'opération en le retournant & chaque fois. 1l est
ensuite sorti du moule et porté a la cave, ou il suffit de le
laisser pendant un temps qui varie de quinze jours A deux
mois.

Fromage de Camembert. — A Livarot et & Pont-I'Evéque
dans le Calvados, 4 Camembert dans 1'Orne, on fabrique avec
du lait de vache des fromages tres-estimés. On fait bouillir le
lait non écrémé de la traite du soir et Pon y ajoute le lait
écrémé provenant de deux ou trois traites précédentes. Ie
mélange est agité et mis en présurc pendant qu'il est encore
chaud. Au bout d’'une heure, on rompt le caillé et on le met
dans des moules cylindriques de fer-blanc. Au bout de deux
jours on sale, et quatre jours apres on porte les fromages dans
des séchoirs appelds haloirs, sur des riteliers couverts de paille
ou méme sur des claies de bois menu. On les retourne sou-
vent et, lorsqu’ils laissent exsuder un peu de liquide, on les
transporte a la cave, ou ils séjournent environ vingt-cing jours.
" La production annuelle du Camembert peut étre évaluée a en-
viron 600000 pains, et celle du Livarot & 2000 000.

Fromage de Ragnefort. — Dans quelques pays, notam-
ment & Roquefort (Aveyron), & Sassenage (Isere), au Mont-
Cenis (Savoie), on fait des fromages avec des laits mélangds.
Le plus estimé de tous est celui de Roqucforl. On évalue a
100000 le nombre des brebis qui vivent sur les platcaux du
Larzac el concourent a la fabrication du fromage de Roque-
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fort. On les trait deux fois par jour et on méle leur lait & une
quantité plus ou moins grande de lait de chévre. On verse le
mélange, A travers une étamine, dans une chaudiére de cuivre,
et on le fait quelquefois chauffer un peu pour 'empécher de
s’aigrir; puis il est mis en présure : quand le caillé est formé,
on le pétrit comme de Ia pate et I'on extrait le petit-lait par la
décantation. La pite est placée ensuite dans des moules percés
de trous ol on la comprime avec les mains; quand les moules
sont pleins, on pose une planche par-dessus et I'on charge
avec des poids. Au bout de douze heures, pendant lesquelles
on a eu soin de retourner plusieurs fois les fromages, on les porte
an séchoir, apres les avoir entourés d’une sangle de toile pour
les empécher de se fendiller. Aprés quinze & vingt jours d’ex-
position, on peut les porter dans les caves. Ces caves, adossées
contre un rocher qui entoure le village de Roquefort, sont na-
turellement a une température qui varie entre 4 degrés et
6 degrés, et c'est & cetle basse température que l'on doit les
qualités que le fromage y acquiert. On range les fromages par
piles sur lesquelles on projette du sel, on répete Vopération
plusieurs fois ; puis on les met sur des tablettes ol ils se cou-
vrent de duvels que des ouvricres raclent avec soin de quinze
en quinze jours.

Les fromages du Mont-Dore sont faits avec du lait de chevre
et ceux de Montpellier avec du lait de brebis. Leur fabrication
n’offre rien de particulier. ‘

CHAPITRE I11
CONSERVES ALIMENTAIRES

Le nom de conserves alimentaires s applique principalement
anx viandes ct aux légumes priparés de telle facon qu’on re-
trouve en eux, au bout de plusieurs années, les qualités qu’ils
avaient 4 D’état frais. La préparation de ces couserves est de-
venue I'objet d’'une industrie dont les centres principaux sont
Nantes, Bordeaux, Ie Mans et Paris. Pour comprendre les pro-
cédds, tres-simples d’ailleurs, qui sont employés dans la pré-
paration des conserves alimentaires, il est ncécessaire de con-
naitre les causes de la putréfaction que subissent les matieres
organiques. Elle est produite par le développement, au milicu
de ces substances, d’étres microscopiques dont les germes
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se trouvent dans Patmosphére. Il suffit donc de détruire ces
germes, ou de méler aux matiéres a4 conserver des substances
antiseptiques, ¢ est-d-dire capables d’empécher leur développe-
ment.

Conservation par le procédé Appert. — Le principe de la
premitre méthode est di & Appert, et c’est encore ce procédé
qui est le plus généralement suivi aujourd'hui. 1l consiste &
introduire dans des boites de fer-blanc fabriquées avec soin les
viandes ou les légumes, apres les avoir fait cuire et leur avoir
donné l'assaisonnement qui leur convient. On soude le cou-
vercle des boites et on les place ensuite, pendant un temps
qui varie avec la nature de la conserve, dans un hain-marie
d’eau bouillante, ou mieux dans de I'cau salée dont on éléve la
température jusqu'da 105 ou 106 degrés. Les viandes et les
légumes ainsi prépareés sont préservés de la putréfaction, parce
que la coction a d'abord détruit les germes qu'ils renfer-
maient, ¢t que la température du bain-marie a tué ceux que
contenait I'air de la boite. Les viandes ainsi conservées sont
encore bonnes apres quinze ou vingt ans.

Les boites, en sortant du bain-marie, doivent avoif leur fond
bombé puar suite de la dilatation des gaz et des vapeurs qui soni
i leur intérieur; plus tard le refroidissement change cette
forme convexe en une forme concave ; mais si la conserve n’est
pas réussie, elle ne tarde pasa fermenter et les gaz produits par
la fermentation font reprendre au fond de la boite sa forme
bombée. '

Conscrvation par dessiceation. — Un des moyens de
conservation les plus efficaces consiste &4 dessécher les sub-
stances alimentaires et, par suite, & rendre impossible le dé-
veloppement des germes. Ce procédé appliqué a la viande
laisse beaucoup & désirer sous le rapport des produits ohte-
nus, mais il donne de bons résultats pour les prunecaux,
figues, poires tapées et pour les légumes. Voici la méthode
suivie pour la couservation des légumes. Apres les avoir éplu-
chés avec soin, les avoir lavés et coupés, on les cuit complé-
tement par la‘vapeur dans des appareils 3 haute pression ol
ils subissent une température. de 112 a 145 degrds. Au bout
de quelques minutes, la cuisson est faite et les légumes sont
rangés, sur des chissis en canevas, dans des séchoirs ou cir-
cule un courant d'air sec et chaud (45 degrésa I'entrée, 30 de-
grés environ 4 la sortie). Sous I'action de ce courant d’air, les
légumes se dessechent bientét et en sortant du séchoir ils sont
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secs et cassants. On les expose & l'air pendant quelque temps
pour qu’ils reprennent un peu de vapeur d'ean qui les rend
flexibles et maniables. Lorsqu’ils sont destinés & I'approvision-
nement de$ navires et de 'armée, on les comprime avee des
presses hydrauliques de maniere & les rendre d’'un transport
plus facile. Trempés dans 1'eau pendant une demi-heure, ils
reprendront leur volume primitif et pourront étre cuits comme
des légumes frais.

Conservation par fumage ou par salaison. — 0n sait
depuis longtemps que certaines substances appelcées antisep-
tiques ont la propriété de préserver les viandes de la putré-
faction. La viande fumée, par exemple, se conscrve parce que
Tacide phénique et la créosote qui se dégagent pendant la
combusiion du bois et impregnent la viande fumée, sont de
tres-bons antiseptiques,

Le sel jouit aussi de cette propriété, et la salaison est trés-
souvent emplovée pour la conservation des viandes; elle fait
méme I'objet d’une importante industrie.

Le systeme d’abatage des animaux dont la chair doit étre
salée n’est pas indiflérent; on a reconnu que assomnmage don-
nait les meilleurs résultats. Les animaux destinés a la salaison
doivent étre dépecés et -vidés avec beaucoup de soin et de pro-
preté. Le saleur saupoudre la viande avec du sel, et, pour le
faire pénétrer dans les tissus, il frotte chaque pidce pendant
une minute. Les morceaux de viande passent ainsi par les
mains de trois ou quatre ouvriers : le dernier les examine atten-
tivernent, écarte les gros muscles et fait pénétrer le sel dans
les parties qui ’en ont pas encore recu} puis ils sont rangés
dans des cuves, oit on les abandonne pendant quinze jours, en
ayant soin de les arroser tous les matins avec de la saumure
que I'on extrait du fond des cuves & I'aide d'une pompe. Enfin
on embarille en disposant dans des tonneaux la viande et le <el
par rangdes alfernatives.

Pour compléter cés tiotions sur la fabrication des conserves
alimentaires, nousdonnerons quelques détailssur la péche et la
préparation de la sardine, de la morue et du hareng, ces trois
poissons donnant lieu, sur nos cétes, & une industrie considérable.

Sardines. — La sardine est, comme le hareng, un poisson
voyageur et, comme lui, voyage par bancs trés-nombreux; il est
trés-difficile de tracer la marche suivie par ces migrations, qui
sont cependant régulieres. On trouve la sardine dans toutes les
mers du globe, mais la péche n’est organisée que dans les mers
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d’Europe. En France, elle s'exécute surtout sur les edtes de
Bretagne; elle occupe plus de deux mille bateaux, depuis le
1°F mai jusqu’au mois de novembre, et se fait au filet. Chaque
embarcation, montée par six hommes qui rament vent de bout,
traine le filet attaché a larriere. A droite et & gauche de ce
filet, on jette des ceufs de maquereau : la sardine, attirée par
cet appat qu’on appelle rogue, se leve du fond par bancs tres-
nombreux ; lorsque le patron apergoit le poisson, il jetie une
nouvelle quantité de rogue ; la sardine se précipite dessus et en
voulant tfraverser le filet se prend par les ouies dans les mailles.
Apres la péche, qui se fait au lever de 'aurore et au coucher
du soleil, on rentre au port pour y vendre le poisson, soit &
Tamiable, soit aux enchéres. Le produit de la vente est partagé
entre 'armateur, le patron et les matelots en proportions déter-
minées 3 I'avance. Le poisson, une fois vendu, est porté au lieu
de salaison & l'aide de paniers ou on le saupoudre de sel en
méme temps qu’on le remue. Enfin il recgoit une derniere pré-
paration qu’on appelle l'arrémage, et qui consiste d1'arranger par
couchesavec du sel dansdes paniers ou bachots, oubicn dans des
bailles. (La baille est une barrique coupée par son milieu.) Quand
Ja sardine doit étre expédide & I'état de sardine salée, elle
est arrangée avec soin dans des tonneaux ou on la mélange aun
sel. Larsqu’elle est destinée & faire de la sardine A I'huile, on
la vide ; pour cela on enleve la téte et la ¢ripe suif. Les sardines
sont ensuite lavées, rangées sur des grils de fils de fer ou dans
des paniers, et mises & sécher al’air, a I'étuve ou au four. Puis
on les cuit dans des bassines remplies d’huile chaude et on les
égoutte sur des paniers. Quand elles sont {roides, on les dispose
dans des boites, on les couvre d’huile et, apres avoir soudé le
couvercle, on chauffe de nouveau la boite.

Morue. — La morue est un poisson qui joue un grand réle
dans I'alimentation et qui fait I'objet d'un commerce considé-
rable. Elle prend naissance dans les glaces du pdle Nord et des-
cend chaque année dans les mers septentrionales de I'Europe
et de Amérique. Nos navires frangais vont la pécher sur les
chtes de Terre-Neuve et des iles Saint-Pierre et Miquelon. Cette
pécheaoccupé, en 1868, 171 bateaux (de 60293 tonnes) et un
persontel de 11 354 hommues : ellea produit 14 975160 francs.

La morue est livrée au commerce sous deux états : 1° al'état
de morue salée, séchée et mise.en balles : ¢’est 1a morue séche;
2° a I'état de morue verte, qui est simplement salée et mise en
barils.
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Nos pécheurs partent du 10 au 30 mars et ont une traverséc
qui varie de dix a trente jours suivant le temps et la direction
des vents. Arrivés dans les mers ol doit se faire la péche, ils
operent de plusieurs maniéres. Certains bateaux se mettent au
mouillage et débarquent leurs hommes, qui construisent 4 terre
les cabanes qu'ils doivent habiter et le chaufaud ou établisse-
ment nécessaire pour la préparation du poisson; ils nettoient
la place oi1la morue doit étre séchée, puis chaque jour les em-
barcations vont 4 la péche. Cette péche se fait a la ligne, c’est-
4-dire avec une corde grosse comume le doigt et qui porte d son
extrémité un plomb de 4 kilogrammes; au plomb se trouve
attachée la péle, qui est une corde de méme grosseur servant
suspendre Ihamecon. Les pécheurs emploient, commne appit,
de petits poissons appelés lancons et capzlans. Au lieu de ligne,
on se sert souvent d'une arbaléte, qui n’est autre chose qu'une
ligne & trois hamecgons. Chaque jour les embarcations rapportent
le poisson, qui est préparé parles hommes restés a terre. 11 est
d’abord flagué : cette opération consisie a enlever les intestins
et une partie de 'aréte; puis il est lavé, salé et séché. Certains
pécheurs ne font pas sécher & terre, mais donnent & hord unc.
salaison provisoire et le poisson n’est séché qu'd son retour en
France.

Quant a la morue verte, voici comment on la prépare : quand
le marin la sort de 'eau, il lui 6te la langue, lui fait une saignée
au con et la jette dans un bac sur le pont. Lorsqu'il y ¢n a
une certaine quantité, le patron crie : péche et démague, ce qui
veut dire qu'une partie des hommes doivent arriver sur le pont
pendant que les autres continuent & pécher. La morue est
d’abord flaquée, les ceufs et les foies sont mis de coté. Puis on
la passe & un matelot qui la lave de maniére & la rendre bien
Llanche; celui-ci la livre au saleur qui prend Taileron, y fait
un pli dans lequel il jette une poignée de scl et place la morue
dans un tonncau en la contournant et en la recouvrant de sel.
Le tonneau est rempli enticrement, et, au bout de quarante-
huit a soixante-douze heures, on sort les morues pour les laver
dans la saumure et les resaler au sec dans une autre tonne. En
peu de temps une partie du sel a fondu; le tonnelier doit alors
faire écouler le liquide salé, sans quot la morue jaunirait; c’est
ce qu'on appelle étancher. On bouche le trou qui a servi & étan-
cher, et I'on descend le tonneau a fond de cale. Arrivées en
France, les morues sont lavées 4 1'eau douce par des femmes
armdes de brosses et sont placées sur une table oii on les exa-
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mine, afin de couper les morceaux qui ne sont pas propres.
Eunfin on les trie suivant leur longueur en extra-grosses, grosses,
moyennes et petites, puis on les sale en les mettant en tonneau.
La veille de leur expddition, on étanche et on sale de nouveau,
ce qni s'appelle repagner.

Harengs. — Le hareng est aussj un poisson voyageur qui
nous arrive des mers polaires. La péche se fait sur les cites de
rance depuis le commencement d'octobre jusqu'a la fin de
ddécembre; en é16 sur les coles d’Ecosse, des Orcades, de L'ile de
Man, & trois milles au moins de la laisse de basse mer. Elle a
occupd, en 1868, 534 bateaux (de 413 752 tonnes), un personnel
de 6845 hommes, et a produit 9640 821 franes.

Cette p2che a lieu la nuit, en général, et au filet, & peu de
distunce des cdtes. Quand la mer est trouble, elle peut se faire
pendant le jour, mais elle est moins abondante. Le long du
bord du filet sont attachées de distance en distance des cordes
fixées & de petits harils que I'on jette & la mer en méme temps
que lui : les barils flottent & la surface de I'ean et soutiennent
le filet qui est amarré au bateau. Le hareng, qui vovage par
bandes excessivement nombreuses, se prend par les ouies dans
les mailles du filet qu’onléve de temps en temps pouren extraire
le poisson. La péche est quelquefois tellement abondante, que
les petits canots ne peuvent pas rapporter tout ce qu'ils pren-
nent. “

Arrivé 4 terre, le hareng est vendu, puis mis immédiatement
en préparation, 1l v a deux procédés différents, suivant que
1'on veut en faire du hareng salé ou du hareng saur.

Dans le premier cas, on commence par lui enlever les intes-
tins: c’est ce qu’on appelle caquer. On caque dans des mannes,
ct, & mesure qu'elles sont pleines, on les vide dans une auge,-
ou mée, longue de 3 & i motres et qui est portée sur des pieds
peu élevés (fig. 90).

Le hareng est versé & l'une des extrémilés, et tandis qu'd
I'aide d’une pelle un ouvrier le retourne en tous sens et le fait
avancer jusqu’a Pautre exirémité de la mée, un autre ouvrier
le saupoudre de sel. De 12 on le fait tomber dans de grandes
fosses en magonncrie sur les bords desquelles on avait installé
les mées; de temps €n temps on jette du sel dans la fosse, et
quand elle est pleine, on fait le couvercle en terminant par une
couche épaisse de sel. Au bout de dix jours, on le sort des fosses
pour le laver dans des cuviers ou se trouve une saumure faite
avec du sel fondu dans le sang provenant de la caque. De ce
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cuvier il repasse dans la mée, oli des femmes le prenuent pour
le trier et le metfre en fonneaux. )

Quand le hareng doit étre sauri, il n’est pas caqué, mais brayé
4 la mer, ce qui consistc 4 le saler sur le pont dans de petites
mées que I'on pose sur deux tonnesux. Les matelots, munis de ,
gants de drap commun et sans doigts, le retournent daus la
mée en le salant. Arrivés & terre, ils vendent séparément les
harengs brayés et les harengs caqués. Avant le saurissage, on
les met dans 1'eau alin deles dessaler, parce qu’on leur & donné
un exces de sel pour les micux conserver. Apris les avoir lavés

Fi6. 90. — Mée pour les harengs.

dans plusieurs eaux, des femmes les enfilent par la téte avec
des baguettes appelées hénets, ct les suspendent dans des che-
mindes ot I'on fait du feu avec du bois de hétre, et qui somt
nommees bouffisseries. Quand la fumée les a empreints de corps
antiseptiques, c'est-a-dire au bout d’une semaine environ, le
saurissage est terminé; on les trie et on les met en tonneaux.
Indépendamment des péches précédentes, la population
maritime de nos cétes se livre & la péche du poisson frais des-
tiné 4 approvisionner nos marchés. Cette péche a occupé, en
1868, 17 271 bateaux (de 148 167 tonnes), un personnel de
6 866 hemmes et a produit 10 251 760 francs. Elle se fait
tantot & la ligne (merlans), tantdt avec un filet appelé chdlus,
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que le bateau fraine derriere lui (sole, turbot, barbue, rougets,
vives, ete.).
Le merlan se péche 4 la ligne de fond, depuis le mois de
novembre jusqu'ad la fin de I'hiver. )
La péche des huitres, gqnui est 'une de nos plus importantes
' industries maritimes, se pratique sur presque toutes nos cotes,
mais principalement sur celles de Normandie et de Bretagne.
L’administration la réglemente en indiquant les bancs sur les-
quels elle peut dtre faite, afin de laisser & ceux qui sont appau-
wris le temps de se repeupler. Les travaux de M. Coste ont
apporté a I'état de nos huitricres d’heureuses moditications.
Cette péche est ouverte depuis le 1°F septembre jusqu’au
30 avril, du lever au coucher du soleil. Elle se fait & 1a drague,
sorte de rateau ou de pelle de fer pourvue d’un filet et attachée
par un long céible 4 'arriere du batean. Celui-ci, voguant &
pleines voiles, traine la drague qui racle le fond de la mer: les
huitres se détachent et tombent dans le filet. Arrivées a terre,
elles sont mises dans les bassins appelés pares, qui communi-
quent avee la mer: elles s’y engraissent ¢t y deviennent plus
tendres et plus savoureuses.

CIIAPITRE 1V

SUCRE, CONFISERIE, DRAGEES, CHOCOLAT

Le sucre, qui joue maintenant un si grand rdle dans notre
alimentation, est trés-répaudu dans le régne végétal. 1l se ren-
contre surtout dansla canne & sucre, qui, dans les pays chauds,
croit généralement & I'état sauvage, dans la séve des palmicrs,
des érables, des bouleaux, dans les racines de betteraves, de
carottes, de navets, etc.

v La canne et la betterave sont les plantes d’ou I'on extrait le
sucre. )

Ce corps a été connu de toute antiquité, et inde fut proba-
blement le bereeau de sa fabrication ; aussi les premiers auteurs
qui en font mention le désignent-ils sous le nom de sel indien.
La canne 4 sucre fut importée d’Asie en Europe, soit par les
Sarrazins lors de leurs nombreuses incursions au commence-
ment du xue sigcle, soit parles Européens eux-mémes au retour
des croisades. Gultivée d’abord avec succes dans l'ilexde Chypre
et en Sicile, elle fut transportée vers 1520 & Madire; la culture
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y réussit parfaitement ainsi qu'aux iles Canaries, et, jusqu'd
I'époque de la découverte de I’ Amérique, ce furent ces iles qui
approvisionnerent 1'Europe de la majeure partie du sucre qui
s’y consommait. Aprés la découverte du nouveau monde, les
Espagnols et les Portugais développéerent dans leurs nouvelles
colonies la culture de la canne. .

Le sucre n’a été employé pendant plusieurs siecles qu'a 1'état
de médicament. Sous le regne de Henri IV, cefte substance
était encore si rare, qu'on la vendait & I'once chez les pharma-
ciens. Sarareté eut pendant longtemps une double cause : non-
seulement les procédés de fabrication étaient encore trés-im-
parfaits, mais la canne était & peu prés la seule plante exploitée
pour son extraction. Ce fut vers 'aunée 1605 qu'Olivier de
Serres, célébre agronome francais, signala le premier la pré-
sence du sucre dans la betterave ; plus tard, en 1747, Margraff,
chimiste allemand, reprit et continua les expériences d’Olivier
de Serres; et plus tard, en 1799, Achard, chimiste de Berlin,
présenta au roi de Prusse des échantillons de sucre indigéue
et un mémoire qui provoqua un avis favorable de la commission
nommee pour examiner ses procédes.

Vers celte époque, en I'an VIII de la République, parvint en
France la nouvelle des résultats ohtenus par Achard, et I'lnstitut
soumit la question & 'examen d’'une commission dans laquelle
figsuraient les plus grands chimistes de I'époque, Chaptal, Four-
croy, Guyton de Morveau et Vauquelin. Le rapport qu’elle fit
fut favorable, mais le cours du sucre était encore trop bas pour
permettre & V'industrie nouvelle de s’ établir dans des conditions
avantageuses. Les essais, interrompus de nouveau jusqu’cn
1810, farent repris sous I'impulsion de Napoléon I¢7,

La guerre avec I'Angleterre et le'blocus continental, qui en
était la suite, avaient élevé le prix du sucre jusqu’a 6 francs la
livre; il y avait des lors espoir de béndfices assez larges pour
permettre & 'industrie nouvelle de prendre naissance et de
courir les chances des insucces qui devaient inévitablement se
produire dans les débuts. Barruel, Ainiard furent chargés des
expériences officielles, et Benjamin Delessert arriva bientét,
dans son usine de Passy, & obtenir en grand le sucre de bette-
rave.

Depuis Margraff, depuis. Achard jusqu’'d Delessert, depuis
Delessert jusqu’a nous, 'art d’extraire le sucre de la betterave
a fait des progres continus; il en fait chaque jour encore, et
plus on étudie cetle belle découverte sous le rapport du com-

poInt, 14
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merce, de U'industrie et de 'agriculture, plus elle parait grande.

Apres bien des vicissitudes, Vextraction du sucre indigéne
est devenue chez nous une indusirie de premier ordre, qui
produit annuellement plus de 400 millions de kilogrammes de
sucre.

DE LA BETTERAVE. SES VARIETES. — CULTURE DE CETTE PLANTE,.
£)i8 AVANTAGES POUR L’AMELIORATION DU SOL

1’espéce de betterave qu’on exploite de préférence pour I'ex-
traction du sucre est la betterave blanche de Silésie, variété 4
collet rose (fig. 91). On connait encore la betterave de la disette
ou betterave a vaches, la betterave rouge et la betterave jaune.
La récolte de la betterave blanche de Silésie est d'un rende-
ment plus faible que celle des autres variétés, mais cette espece
donne beaucoup plus de sucre ; cultivée dans de bonnes condi-
tions, elle peut contenir jusqu'a 12, 13, 14, et méme 15 pour
100 de sucre : en moyenne, 10, 5.

Elle a une composition trés-complexe ; on peut la considérer
comme composée en moyenne de :

Eau..... fiaaceanan PP - . 83,8
SUCTC. . v e v el e it e s e 10,5
Sels acides et maticres diverses....... 6,0

400,0

La culture de la belterave présente pour lagriculteur de
nombreux avantages. Elle améliore le sol de différentes ma-
nieres : a cause de la grande profondeur a laquelle pénetrent
scs racines, la betterave remue et rend perméable le terrain
ou elle est cultivée; de plus, cette culture n’épuise pas la terre,
car les sucres bruts et raffinés qu’on extrait de la plante sont
presque absolument dépourvus des principes qui font la fertilité
du sol; et, sila betterave a prisd celui-¢i pendant sa végétation
une certaine quantité de ces principes, ils lui sont bientét ren-
dus apres la fabrication du sucre, soit sous forme d'engrais
directement fabriqués, soit sous forme de pulpe donnée comme
aliment aux bestiaux et transformée par eux en engrais fécon-
dants. :

Nous ajouterons enfin que la belterave, puisant sa nourriture
i une grande profondeur dans le sol, amene ainsi a la surface
des principes qui sans elle auraient été perdus pour les annces
suivantes, Malgré les avantages de cette culture, il ne faudrait
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pas qu'elie devint exclusive dans une localité, car les inscctes
et les plantes parasites vivant aux dépens de la betterave se dé-
velopperaient outre mesure et compromettraient gravement
les récolles; mais, lorsqu’elle ne revient dansI'assolement qu’au
bout de trois ou guatre années
seulement, elle & pourle sol de
grands avaniages, le prépare
pour d’autres cultures, et peut
accroitre la production des
prairies artificielles et des cé-
réales.

La betterave peut étre semée
3 ]a main ou avec un semoir et
en lignes, ce qui facilite toutes
les fagons ultérieures. On doit
choisir de préférence les ter-
rains profonds, argilo-sableux,
un peu calcaires.

Pour éviter les ravages con-
sidérables que lesinsectes exer-
cent sur les betteraves, il est
bon de faire développer les
graines rapidement ; on y par-
vient en les laissant tremper
dansl’eau pendantvingt-quatre
heures et enles mettant ensuite
en tas jusqu'a ce que la ger-
mination commence. Avant de
les semer, on les roule encore
humides dans du noir animal
fin; cette espece de polissage |
" facilite la distribution au semoir i )\
et active la végétation, puis~ 7
qu’'elle fournit de 'engrais &
la jeune plantc. Fie. 91. — Betterave.

Lorsque les betteraves ont
acquis jan diametre de 4 ou 2 centimétres, on les espace dans
les lignes en en arrachant une partie que l'on repique a la
place des graines avortées ou détruifes. On doit sarcler le
sol plusieurs fois pendant la végétation pour le débarrasser
des plantes parasites, qui absorberaient une partie de la nour-
riture destinde & I'accroissenient de la betterave.
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Quand la plupart des feuilles hien développées se fanent ou
jaunissent, la plante est arrivée 4 un degré de maturité conve-
nable et 'on procéde & Yarrachage. 11 faut éviter de blesser les
racines, ce qui produirail une altération rapide de la plante.
On se sert avec avantage, pour cette opération, d’une petite four-
che & deux dents et & mauche court que I'ouvrier manceuvre
facilement: il I'enfonce dans le sol et, tandis que d’'une main
il pese sur elle pour soulever la motte de terre qui entoure la
racine, il saisit de Nautre main les feuilles de la plante et
Parrache facilement. ]l procede ensuite a 1'éfétage, opération
qui consiste & couper la téte ou tige conique portant les feuilles
soit avec un couteau, soit & I'aide d'une petite béche que l'on
appuie sur les betteraves couchées a terre.

Les betteraves arrachées sont mises en tas dans les champs
et couverles de feuilles jusqu’au moment de leur enlevement.
Sil'on veut les conserver plus longtemps, on les jette dans des
silos creusés dans des terrains un peu plus élevés que les
~hamps contigus ; on les recouvre ensuite de terre pour les pré-
server de la gelée et on les retire de ces silos au fur et & me-
~ure des besoins de Ia fabrication.

EXTRACTION DU SUCRE DE BETTERAVE

La premiére opération que doivent subir les betteraves, quand
elles arrivent dans la fabrique de sucre, est le lavage, qui les
débarrasse dela terre et des petites pierres qu’elles ont empor-
tées du sol au moment de I'arrachage. Ce lavage s’effectue
mécaniquement dans des appareils ou les betteraves sont re-
muées an contact de I'eau.
| Rapage des hetternves. — Au lavage succede le rdapage
qui a pour but de réduire les betieraves en une sorte de
bouillie semi-liquide. La rdpe se compose d’un cylindre AA
(fig. 92), armé de dents tres-fines que l'on voit sur sa surface
extérieure, et animé d'une vitesse de rotation de mille tours
par minute. Les hetteraves jetées sur le fond incliné C d’une
trémie, tombent sur la ripe A; elles sont poussées par une
piece B, que l'on appelle le pousseur, écrasées entre lui et la
ripe, et réduites en une bouillie rendue plus liquide par l'ar-
rivée de minces filets d’ecau que lance un {ube T. Ces filets
d’ean facilitent Paction des dents et en dégagent de la pulpe
qui s'écoule dans un réservoir G, d’ol elle passe ensuite dans
des auges,
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Des pelles mues mécaniquement la prennent dans ces auges
et la versent dans des sacs de laine que présentent des ouvriers.
Ces sacs sont ensuite superposés horizontalement et séparés
I'un de I'autre par des claies métalliques de téle de fer. Lors=-
qu'on en a superposé un certain nombre, on soumet la pile
ainsi formée & I'action de presses hydrauliques mises en mou-
vement par la machine A vapenr de 'usine. L& pression exar-

Fic. 92. — Machinc a riper Ics betteraves.

cée est considdrable : elle est de 800 000 kilogrammes. Sous
I'influence de cette pression, le jus de la befterave passe & tra-
vers les sacs et s'écoule dans des rigoles qui le conduisent dans
de vastes chaudieres. Quant aux matieres solides et insolubles
qui composaient en quelque sorte la charpente de la betterave,
elles restent dans les sacs & 1'élat de pulpe tres-compacte, qui
est vendue & 'agriculture et sert 4 la nourriture des bestiaux.
Ordinairement les agricultecurs qui ont vendu la betterave au
fabricant de sucre se rdservent le droit de lui racheter la
pulpe. )

Défécation et carbomatation. — C'est du liquide obtenu
par 'action des presses que s'extrait le sucre. Mais, comme la
betterave est d'une composition trés-complexe, le jus renferme

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



nn INDUSTIRIES DE L'ALIMENTATION.

aussi un grand nombre de substances étrangeres gu’il faut da-
bord séparer. Cessubstances sont des acides, des matitres gom-
meuses, de 'albumine ou blanc d’ceuf, des matiéres grasses ct
des matitres colorantes. Pour opérer la séparation de ces sub-
slances, on procede ¥ une opération appelée défécation, qui
consiste & mélanger le jus 3 2 ou 3 pour 100 de chaux délavde
dans l'eau et a le chauffer dans de grands bacs & l'aide de
vapeur d’eau amenée au milieu du liguide par un tuyau cor-
respondant avec une des chaudieres de l'usine. La chaux s’unit
avec un certain nombre des principes & éliminer et produit des
corps solides et insolubles. Parmi ces corps se frouve l'albu-
mine; elle forme avec la chaux une espéece de réseau qui, dans
sa chute, entraine les antres matieres solides et clarifie le liquide.

Mais, comme le sucre lui-méme s’est uni a la chaux et a
produit avee elle un corps qui s'est dissous et que 'on nomme
saccharate de chouz, il faut maintenant opérer la déconposition
de ce saccharate et séparer le sucre de la chaux. Pour cela, &
T'aide d’un appareil appelé monte-jus, le liquide des chaudieres
ou s'est fait le mélange avec la chaux est monté dans de grands
bacs ; il v est chauffé par la vapeur d’eau qu'améne un tube
serpentant au milieu de lui et nommeé serpentin; enméme temps
une machine soufllante injecte dans Ie liquide sucré un gaz
appelé acide carbonique. Le gaz est celui qui se dégage des
fours & chaux quand on chauffe la craie pour faire de lachaux.
C’est de cetic manitre qu'il est fabriqué dans les sucreries ot
Ia chaux.que l'on obtient comme résidu est utilisée pour la
défécation. L’acide carbonique, enarrivant dans les chauditres,
décompose le saccharate dissous, sépare la chaux du sucre,
reforme avec elle de la craie en poudre fine qui est insoluble;
quant aa sucre, il reste dissous. Pendant cette opération qu'on
appelle la cerbonatation, la dissolution est continuellement
remuée 4 l'aide de pelles que manceuvrent les ouvriers.

Apres la carhonatation, on leve une soupape de fond et le jus
passe dans des bacs de dépdt; lorsqu’il est clair, il est soutird
et monté dans des chaudieres ot il subit une seconde carbona-~
tation. Cette scconde carbonatation a pour but de détruire les
partics de saccharate de chaux qui auraient pu échapper d la
premiere, Le liquide est tras-coloré en brunj; il est ensuite
envoyé dans de grandes tonnes verticales remplies de noir ani-
mal A travers lequel il est filtré et sort de ces tonnes a I'état de
sirop clair et en partie décoloré ; c’cst de ce sirop qu’il faut
maintenant extraire le sucre,
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Evaporation des sireops. — Pour faire comprendre le trai-
tement qui va suivre, nous devouns préalahlement exposer quel-
ques principes trés-simples de physique expérimentale.

Lorsque I'eau contenue dans un vase ouvert est soumise &
Paction dela chaleur, ou ne tarde pas & voir s'élever au-dessus
d’elle un brouillard formé par la vapeur & laquelle elle donne
naissance ; cette vapeur se dissipe dans l'air environnant et peu
a peu la quantité de liquide diminue dans e vase et finit méme
par disparaitre tout a fait. Si le liquide employé était une disso-
lution de sucre, le phénomene se produirait aussi; mais on
retrouverail dans le vase le sucre que I'cau maintenait dis-
sous, ce dernier n’étant pas susceptible de se transformer en
vapeur.

On voit done que, si Ton chauffe le sirop lorsqu’il sort des
filtres & noir, on évaporera I'eau et il ne resiera dans les chau-
diéres, ol on l'aura chauffé, que le sucre qu'il renfermait.
Mais, pour que celui-ci ne s'altere pas dans ceite opération, il
est importiant de vaporiser I'cau en élevant le moins possible
la température. G'est ce & quoi on arrive en enlevant du vase,
ou se fait I'évaporation, lair qu’il renferme et la vapeur &
mesure qu'elle s’y produil. L’eau peut alors bouillir 3 une plus
basse tempcrature que si on laissait l'air et la vapeur s’accu-
muler au-dessus d’elle.

C’est en appliquant ces principes que les fabricants de sucre
parviennent a produire 1'évaporation de leurs sirops, a séparer
I'cau du sucre, sans que la chaleur ait altéré celui-ci. lls se
servent pour cela d’apparcils dont Ies meilleurs sont certaine-
ment les appareils a triple effet de MM. Cail et Cie.

Cuisson des sirops. — Lorsque le liquide sucré est arrivé
4 un degré de concentration suffisante, il est filtré de nouveau
sur du noir et envové & l'appareil & cuire. Cet appareil se
compose d’une grande chaudiére dans laquelle on peut faire
le vide et ou le sirop est chauffé & I'aide d’'un courant de va-
peur qui circule dans un serpentin. Lorsque le sirop est assez
cuit, ce que l'on voit A travers une fenétre vitrée que porte la
chaudié,rc, on laisse rentrer 'air et on fait écouler la masse
sucrée, qu1 est pateuse, dans de grandes cuves de refrmdnﬂse—
ment, ou elle se solidifie.

Le sucre se présente alors sous forme de pelils grains ou
cristaux d'un jaune brun assez foncé. Cette couleur est due au
mélange du sucre blanc avec des mélasses et des produits de
qualité inférieure. Pour opérer la séparation du sucre blane,
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on se sert d’appareils appelés toupies ou furbines que nous ne
décrirons pas.

Les produits impurs extraits par les turbines sont traités a
nouveau et donnent des sucres de qualités inférieures. Il en est
de méme des écumes et du dépét qu'ont fournis lessiropsiala
sortie des cuves de défécation; le sirop contenu dans ce dépdt
est extrait & 'aide de filtres spéciaux appelés filtres-presses.

Raifinage du swere. — Le sucre brut indigene ou eassonade
et le sucre de canne qui nous arrive des colonies ont besoin
d’¢tre soumis au rofinage avant d’étre liveés 4 la consom-
mation 4 I'état de sucre blanc. On commence par délayer
la cassonade avec un peu de sirop et on la soumet & I'action
de turbines. Puis elle est dissoute dans le moins d’eau pos-
sible avec du noir animal et du sang de bceuf; le liquide
est monté dans de grandes chaudiéres 4 double fond et chauifé
par la vapeur qui circule entre Jes denx fonds. L’ébullition
coagule I'albumine contenue dans le sang de beeuf. Celle-ci
monte a la surface comme une espéce de réseau emprison-
nant entre ses mailles les matieres sclides en suspension dans
la liqueur et prodnit une clarification de bas en hant. On sé-
pare les écumes et I'on fait passer le sirop dans des filtres de
toile d’une nature particuliere; il s’y clarifie et passe de la
dans de grandes tonnes remplies de woir animal qui, par sa
propriété d’absorber les matieres colorantes, le décolore. Il est
ensuite envoyé dans les appareils & cuire dans le vide et il y
est amend & un état de concentration suffisante. A sa sortie, il
est réchauflé 3 nouveau et versé dans des vases coniques ou
formes. Les formes sont placées le sommet en bas et porient 4
ce sommet un petit trou qui est bouché par un tampon et par
un clou appelé tapette. Le sirop se refroidit lentement et le
sucre prend 1’état solide en cristallisant. Il a dii étre rdéchauffé
avant d'étre coulé dans les formes, sans quoi la cristallisation
serait frop brusque, le sucre n’aurait pas de grain et serait trop
compact. Pour ralentir encore le refroidissement, on place les
formes dans des greniers chauffés.

Le sucre ainsi cristallisé contient encore quelques impuretés ;
pour les lui enlever, on procede & I'opération du claircage, qui
consiste & verser sur la base du pain de sucre un sirop de plus
en plus pur appelé clairce. Celle-ci s’infiltre dans le pain, en-
traine avec elle les impuretés et s’écoule par le trou inférieur
que l'on a débouché; puis nn laisse égoutter. Autrefois I’égout-
tage des dernieres parties de clairce durait cinq ou six jours;
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aujourd'hui il se fait rapidement & l'aide d’un appareil appelé
sucette, qui aspire toute la clairce que contiennent les pains.
Quand ils sont complétement égouttés, on les fait sortir de la
forme en la frappant sur un billot de bois et 'on recgoit le pain
sur la main. Cette opération, appelée lochage, est suivie d'un
travail qui rend la base parfaitement plane et régularise le som-
met du cone.

Le sucre est encore humide et friable : pour le rendre solide
et sonore on le met & V'étuve ; la température ne doit pas dé-
passer 50 4 55 degrés. I'étuvage dure de six a huit jours. Au
sortir de I'étuve, les pains sont placés dans un magasin chauflé,
ou ils sont mis en papier. Cette derniere opération s’appelle
I’ habillage.

CONFISERIE

La confiserie est une industrie qui consiste dans la fabrica-
tion de produits' dont la forme et la composition sont frés-
variables. Elle est répandue dans toutes les grandes villes :
Paris se place en premiere ligne; aprés Paris viennent Mar-
seille, Bordeaux, Lyon, Rouen, Montpellier, ete. Quelques villes
de moindre importance fabriquent des articles spéciaux qui
font leur réputation. C'est ainsi que Verdun est renommé pour
ses dragées, Bar-le-Duc pour ses confitures de groseilles, Or-
léans pour sa gelée de coings, Clermont pour ses pites d’abri-
cols, Montélimart pour ses nougats. Nous ne pouvons ¢videm-
ment donner la description des différents procédés employés

- par les confiscurs pour la fabrication de produits aussi variés.
Nous dirons seulement quelques mots de ceux qui peuvent étre
considérés comme rentrant dans la grande industrie, par exem-
ple les dragées.

Les dragées proprement dites sont formées d'un noyau en-
touré de sucre. Ce noyau est tantot naturel comme les amandes,
les avelines, les anis, etc. ; tantot il est fait avec un fondant ou
avec de la liqueur.

Les dragées d noyaun naturel se fabriquent par le procédé
sulvant : les noyaux sont placés dans des bassines {fig. 93),
dont les parois sont formées par un tube de cuivre enroulé en
spirale, dans lequel circule de la vapeur; elles sont animdes
d’un mouvement de rotation autour d'un axe incliné passant
par leur sommet. Par suite de ce mouvement, les noyaux sont
constamment remuds et roulent 1'un sur Tautre : an les arrose
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de temps en temps avec du sirop de sucre cuit & un degré con-
venable; des tuyaux verticanx en communication avec un ven-
tilateur, amenent dans chaque bassine un courant d’air chaud
ou froid, qui facilite I'évaporation ; le sucre se solidifie et enve-
loppe les noyaux de couches successives qui finissent par for-
mer autour d’eux I'épaisseur voulue. Pour les qualités com-
nmurnes, on gjoute de temps en temps de la farine au licu de
sirop.

Pour les dragées & liqueur, on commence par fabriquer le
novau. Aprés avoir tassé de 'amidon en poudre dans un cadre
de’hois, on applique ala surface de cet amidon une planche
en platre présentant des aspérités qui ont la forme du noyau
et qui, faisant leur empreinte dans I'amidon, v produisent au-
tant de cavilés dans lesquelles on coule un mélange, en pro-
portions convenables, de sirop et de la liqueur a employer
(kirsch, marasquin, etc.). Par un phénomeéne tres-curieux, le
sucre se solidifie sur les parois des cavités en emprisonnant la
liqueur. Quand le noyau est fait, on le recouvre de sucre
comme, les dragées & noyau naturel.

CHOCGCOLAT

Le chocolat est un mélange de cacao broyé et de sucre, au-
quel on ajoute un aromate qui varie d'un pays & autre et qui,
en France, est ordinairement la vanille. Le cacao, ou fruit du
ciacaoyer, nous vient ordinairement de I'Amérique; les meil-
leurs, les Caracas et les Maragnan, nous arrivent de I'Amérique
méridionale. L'usage alimentaire du cacao en Europe remonte
ala conquéte du Mexique (1520) : les indigenes l'enseignérent
aux Espagnols qui d’abord en firent un mystere etle révélérent
plus tard au reste de 1'Europe. L'industrie du chocolat a pris
de grands développements; la consommation annuelle de la
France dépasse douze millions et demi de kilogrammes, re-
présentant une valeur de plus de trente et un'millions de francs.
En 1856, elle n’étfait que de six millions de kilogrammnies.

La fabrication du chocolat est une opération trés-simple. Le
cacao subit d’ahord, dans des appareils analogues & ceux qui
servent & griller le café, une torréfaction dont V'cffet est de dé-
velopper son aronie, de lui enlever de l'dcreté en volatilisant
les principes amers, et de rendre les coques plus fragiles. La
coque ainsi préparée est tride et livrée & un appareil décorti-
queur qui enléve la pellicule. Puis le cacao est broyé dans un
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mélangeur, qui se compose d'une auge ol tournent des meules
verticales de granit; le fruit s’écrase et les huiles qu'il renferme
forment avec la partie solide une péite qui devient de plus en
plus liquide & mesure que le brovage avance. On ajoute a cette
pate une certaine guantité de sucre, en movenne les deux tiers,
et le mouvement des meules incorpore le sucre dans la masse.
Le mélange étant opéré, la pate est livrée i d’autres appareils
qui ont pour but de la rendre plus homogtne et d'écraser d’une
maniére plus parfaite les grains de sucre. Ce sont des cylindres
de granit roulant l'un sur l'autre et faisant I'office de laminoirs.
Mais pendant ce brovage la péte est devenue moins liquide : on
Jui rend sa liquidité par un séjour 4 I'étuve et on la livre de
nouveau au mélangeur. Ensuite elle passe dans un appareil
nommé boudineuse, qui a pour but d’extraire les bulles d’air
et d'ou il sort & I’état de boudin, que I'on divise en portions
de poids déterminé.

Chacun des morceaux obtenus par le pesage est placé dans
des monles de fer-blanc appelds formes. On dispose un certain
nombre de ces moules sur une planche que l'on place sur un
appareil & secousses nommeé tapoteuse. Les secousses imprimées
a la planche forcent la pate & se répartir dans le moule, pen-
dant que P'ouvrier, & I'aide des mains et de I'avant-bras, achéve
de la tasser et lui donne le poli extérieur. Cette opération est
désignée sous le nom de dressage. 1l faut ensuite refroidir le
chocolat brusquement pour le solidifier et pouvoirle démouler :
on y parvient en portaut les moules dans une piece ou circule
un courant d’air lancé par un ventilateur. Enfin le chocolat en
tablettes est livré aux ateliers de pliage, oit il est mis en papier
par des femmes. Dans certaines usines, le pliage se fait méca-
niguement,

CITAPITRE V
BOISSONS
VINS
Le vin est une ligueur obtenue par la fermentation du jus
de raisin ; ce liquide contient du sucre qui, sous I'influence de

la fermentation, se transforme partiellement en alcool et en un
gaz appeléicide carbonique.
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La fabrication du vin counstitue en France I'objet d’une iu-
dustrie considérable : i1 n’'y a que douze départements qui ne
produisent pas de vin, leur climat n’étant pas assez chaud pour
que le raisin y atteigne le degré de maturité nécessaire i la
vinification. La production de la France en 1866 a été de
63 837 633 hectolitres; elle n’était en 1861 que de 29 738 243
hectolitres. La superficie des terres cultivées en vignes est de
2 millions d’hectares environ.

Les différents vins que produit la France peuvent se diviscr
en six classes principales :

1° Les vins de Bordeaux et leurs similaires, dont la produc-
tion s’étend dans dix-neuf départecments. Le département de la
Gironde fournit les meilleurs vins de cette classe : les Chateau-
Laffite, Chateau-Margaux, Chiteau-la-Tour, Chaiteau-Haut-
Brion, Sauterne, Saint-Emilion, sont connus par leur fraicheur
et leur bouquet, aussi les nations étrangeres viennent-elles y
faire des achats considérables. En 4866, la Gironde a produit
3215 000 hectolitres.

20 Les vins de Bourgogne et leurs similaires, dont la pro-
duction s’étend dans douze départements. La Cote-d’Or tient le
premier rang par ses crus si fameux de Chambertin, Romanée,
Vougeot, Corton, Beaune; elle fabrique environ un million
d’hectolitres.

3° Les vins du Midi, qui ont en général un goiit moins dé-
licat que les préccédents, mais sont trés-abondants; on y trouve
quelques crus tres-estimés, celui de I'Ermitage, par exemple,
dans la Drome, le département de I'Hérault fait & lui seul
de 6 & 9 millions d'hectolitres. Les vins de cette classe provien-
nent de dix-sept départements,

4° Les vins de 1’Est sont produits dans douze départements.
i.e Jura est celui qui donne les plus remarquables ; ceux d’Ar-
bois sont tres-estimés.

5° Les vins mousseux, qui recoivent des soins ¢t des prépa-
rations spéciales, modifiant leur nature primitive. Nous cite-
vons ceux de Champagne, qui tiennent toujours le premier
rang, ceux de la Basse-Bourgogne et notamment ceux de Cha-
Llis, Tounerre, Epineuil ; ceux de Tours, Vouvray et Roche-
corhon, .

60 Les vins de liqueur, que fournissent quelques départe-
meauts méridionaux, parmilesquels on distingue les vins muscats
de ¥rontignan, de Rivesaltes et d'Alicante.’A Celte, on fabrique
de remiarquables imitations de vins d'Espague.
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La fabricalion du vin est unc opdration assez simple, dont
les détails varient d'une région 4 V'autre, mals qui peut éire
ramende 3 yuelques principes généraux que nous exposerors
seulement, en commencant par le vin rouge qui fait I'objet de
la plus grande consommation.

La fabrication du vin rouge comprend quatre phases prin-
cipales ¢ 1° la vendange, ou récolte du raisin ; 2° le foulage, ou
expression du jus, opération qui est quelquefois précédée de
Végrappage; 3° la fermentotion du mout, qui doit développer
Talcool du vin; A4° le décuvege, le pressurage, la mise en ton-
neau, etc.

Vendanges. — La vendange a lieu a des €poques variables
suivant les années et les régions, mais en général du com-
mencement de septembre au 15 octobre. On doit attendre pour
la faire que les raisins soient bien miirs. Lorsqu’on juge qu’il
en est ainsi, les vendangeurs (femmes, vieillards, enfants) sont
répartis dans les vignes ct armés de ciseaux ou de sécateurs
dont I'usage est prelcrable & celui des couteaux oudesserpettes,
ils coupent les grappes de raisin qu’ils placent dans des paniers,
qui sout ensuite vidés dans des hottes de bois ou d'osier.

L«rn-appave. — La récolte étant achevée, il faut maintenant
extraire le jus du raisin pour le faire fermenter ; ; car, tant qu’il
reste protégé par son enveloppe contre le contact de Tair, il
n'éprouve que des modifications & peine appréciables. Pour
cela les grappes sont soumises au foulage, qui est souvent pré-
cédé de Végrappage. L' égrappage consiste & séparer les grains
de la quewe quiles porte ou rafle. La rafle ne peut céder au vin
qu’un principe astringent, surtout formé de tannin ; ce principe
est utile & certains vins, mais .pour ceux qui sont déja astrin-
gents par eux-mémes, il est bon de les en débarrasser par 1'é-
grappage. Cette opération se pratique de plusieurs manieres :
la plus simple consiste & se servir d'une fourche (fig. 94) 4 trois
dents que I'on agite dans un cuvier contenant les grappes : les
grains se détachent de la rafle que I’on sépare a la main.

Foeulage. — Le foulage se fait ordinairement par des hom-
mes qui, les jambes et les pieds nus, piétinentle raisin placé
sur un sol en dalles lIégerement incliné et entouré d’un rebord
de 104 15 centimetres de hauteur (fig. 95). L'écrasement par
les pieds nus a I'avantage de faire sortir Ie jus du grain sans
écraser les pepins qui eommuniqueraient au vin unec saveur
désagréable. A mesure que e jys sort du grain, il s’écoule dans
un baquet en hois de chéne appelé barlong ou douil ; on I'y puise
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pour le verser dans des vases de bois nommiés {ies ou comportes,
4 l'aide desquels on le porte aux cuves de fermentation, qui
sont ordinairement de grandes cuves en chéne de 40 & 50 hec-
tolitres de capacité, de forme conique ou carrée. Le raisin foulé
et encuvé ne tarde pas a entrer en fermentation, si toutefois la
température n'est pas inférieure & 20 degrés. Les celliers o
sont les cuves doivent étre disposés de telle sorte qu’on puisse
élever leur température au degré voulu.

Fermentuition du moat. — Il y a deux méthodes générales
pour opérer la fermentation : d’aprés 1'une, la plus ancienne

Fic, 94. -~ Fgrappage an trident.

et la plus employée quoique la moins bonne, on fait fermenter
au libre contact de Iair atmosphérique, tandis que dans la
seconde on interdit plus ou moins Ie contact de I'air.

Dans la premitte méthode, au deuxieme jour d’encuvage, la
fermentation commmence ; la température s'éleve et le sucre se
transforme en alcool et en acide carbonique. Les matiéres so-
lides soulevees par le dégagement du gaz saccumulent i la
surface et forment une crotute d’écume, qu'on appelle le cha-
peau. Au bout de quelques jours la fermentation devient moins
tumnltuense, puis s'arréte ; on brasse alors le mélange de ma-
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niere & immerger enticrement le chapeau et remettre de nou-
veau en contact le jus sucré et les maticres solides ; 1a fermen-
iation recommence, moins tumultucuse que la premiere fois,
et, lorsqu’elle est arrétée, on procede au décuvage. 11 est im-

I

)
I

il

Faw, 99, — Pieinuge Ju ruisin, Geller de leruleniaion,

portant, lorsque la [fermentation a lieu & l'air libre, de bien
saisir le moment on doit se faire le décuvage; si Pon at-
tend trop tard, le vin peut s'aigrir ou au moins s’appauvrir
par I'évaporalion de son alcgol. Ces inconvénients sont dvités
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par la seconde méthode, qui consiste & recouvrir la cuve avec
un enuvercle qu’on lute sur elle et qui porte un tube destiné &
mener 'acide carbonique au dehors.

Déenvage, pressurage. — Le décuvage peut se faire en
enfoncant dans la cuve un panier d'osier, qui se remplit du
liquide et lui sert de filtre en le séparant des matieres solides.
On vy puise le vin et on lc verse dans des tonncaux munis d'un
large entonnoir. Mais ce procédé est défectueux : il expose trop
le vin & T'action acidifiante de 'air; il est préférable d’adapter
une grosse cannelle prés du fond de Ia cuve, et, & l'aide d’un
tuyau, de diriger dans des tonneaux le liquide soutiré.

Lorsqu’on a soutiré tout Ie vin qui peut s’écouler spontané-
ment, les matitres solides restant dans la cuve et formant le
marc sont enlevées dans des hottes et portées au pressoir. On
en extrait par la pression le vin gqu'elles renferment encore et
qui est d’'une qualité inférieure au premier. On traite aussi le
marc par I'ean pour faire la piquette, qui est la boisson ordi-
naire du vigneron,

Dans les tonneaux ol Yon a mis le vin et que l'on a trans-
portés dans les celliers, le liqguide continue & fermenter lente-
ment et 3 dégager de I'acide carbonique. Dans certaines localités,
on remplit chaque jour le tonneau de maniére que, par la
fermentation, I’'écume et les impuretés qui se trouvent A la
surface du liquide soient expulsées et rejetées au dehors par
Youverture de la bonde : c¢’est ce qu'on appelle outlier. Dans
d’autres régions, on ne remplit pas entierement le tonneau :
on laisse un espace vide capable de contenir 1'écume, qui se

- dépose 4 la longue et tombe au fond lorsque la fermentation se
ralentit ; c’est alors qu’on doit fermer la bonde. Quel que soit
le procédé d’ouiliage employé, il est important de soigner le vin
dans les celliers, de le séparer par plusieurs soutirages de la lie
qui s’est déposée au fond des tonneaux.

Enfin on le rend tout a fait limpide par le collage. Cette opé-
ration s’effectuc en y versant de la gélatine ou dn blanc d’cenf.
Ces substances forment avec le tannin du vin des flocons inso-
lubles qui entrainent avec eux, au fond du tonneau, les ma-
tieres en suspension.

Vins blames. — La fabrication du vin blanc differe sur
quelques points de celle du vin rouge. D'abord le pressurage
doit précéder la fcrmentation. Voici pourquoi : la 1matiere
colorante du raisin se trouve dans la pellicule du grain et ne
peut se dissoudre qu’a 'aide de l’alcool produit dans la fermen-

PUIRL, 13
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tation ; si donc, avant la fermenlation, ¢ est--dire avantl la
formation de I'alcool, on sépare par le pressurage, la pellicule
et le jus, il ne pourra y avoir de coloration, puisque la matiere
colorante scra restée dans la pellicule. Pour atteindre ce résul-
tat, apres le foulage qui écrase les grains sans en écraser les
pepins, on livre le raisin au pressoir. Le premier mofit obtenu
par le piétinage produira le meilleur vin blanc. Le mott est
ensuite mis dans des tonneaux ol il subit la fermentation,
qui pour les vins rouges se fait dans les cuves. Ces tonneaux
ont une capacité de 200 a 250 litres. Dans certains cas, le
moflt, avant d'y étre introduit, est mis dans une cuve, ol il
dépose quelque tenips et qu'on appelle cuve de débourbage. Dans
la Gironde, le vin blanc est toujours fait avec du raisin blanc;
les raisins rouges ne donneraient pas de bon vin blanc.

Vins de Champagne. — Quant aux vins blancs mousseux, ils
doivent la propriété de mousser a la grande quantité d'acide car-
bonique qu'ilstiennenten dissolution et qui provient de ce que le
vin est misen bouteilles avant que la fermentation soitachevée.

La plupart des vins de Champagne se préparent avec du rai-
sin rouge, dont le jus est généralement plus sucré que celui du
raisin blanc. Le marc foulé et soumis & une pression donne le
vin rosé. Les vins de différents cris sont mélangés ensemble
d’apres les proportions qui ont été reconnues avantageuses.
I.e mélange est versé ensuite dans des tonneaux de 2 hecto-
litres, que 'on place duns des locaux & 15 ou 20 degrés de cha-
leur. La fermentation s'effectue lentement en huit ou quinze
jours suivant la température, puis on le descend dans des caves
fraiches & 10 ou 12 degrés; la fermentation active s’arréte et .
se transforme par le refroidisscment en fermentation lente.
C’est 1o une opération 4 laquelle se prétent parfaitement les
vins de Champagne et qui rencontrent de sérieuses difficultés
pour des vins récoliés danus des régions plus méridionales. Les
vins de Champagne ont pour caractere de garder leur sucre
avee opiniatreté. On soutire et I'on colle trois fois et, vers le
mois d'avril, on met en bouteilles. Les grands vins de Cham-
pagne conticnnent encore & cette époque assez de sucre pour
qu’on ne soit pas obligé d'en ajouter et pour que la fermen-
tation lente de ¢e sucre donne dans la houteille I'acide carbo-
nique qui doit rendre le vin mousseux. Pour les vins moins-
riches, on verse dans chaque bouteille une certaine quantité
de ligueur & sucre, cest-i-dire d'une dissglution de sucre de
caunce dans le vin blanc.

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



~

VINS. 227

La mise en bouteilles et la conservation des vins mousseux
exigent des soins tres-nombreux. Les bouteilles doivent étre
neuves ; si elles avaient déja servi & renfermer du champagne,
leur solidité, altérée par la pression intérieure qu’elles auraient
supportée une premiere fois, ne pourrait résister a une se-
conde épreuve. Le tfirage du vin doit se faire dans un local
chaud ou chauffé & 20 degrés. Les bouteilles sont présentées
au boucheur qui, a 1'aide d'une machine spéciale, y fait péné-
trer un houchan bien choisi et beaucoup plus gros que le
goulot.

Lorsque la houteille est bouchée, elle passe successivement
dans les mains du ficeleur et du metfeur en fil, qui serrent le
bouchon dans le goulot, le premicr avec deux nceuds de ficelle .
huilée, le second avec deux fils de fer. Ainsi bouchées, les !
bouteilles sont entreillées, c’est-a-dire disposées horizontalement
par lits réguliers. La fermnentation du sucre continue et pro-
duit la mousse. Lorsque, par la formation des dépdts ou parla
rupture de quelques bouteilles, on est averti que le travail de
la mousse est commencé, on descend les bouteilles en cave ou
dans un local 4 température constante de 10 degrés; on les
entreille de nouveau et on les y laisse au moins dix-huit mais,
pendantlesquels un grand nombre sont cassées par la pression
du gaz, surtouf aux mois de mai, juin et aott. Quand le dépét
est bien formé et que le vin est limpide, on désentreille et I'on
met sur pointe, c’est-a-dire qu'on place les bouteilles, le goulot
en bas, sur des planches trouées disposées le long des murs
des caves. Le dépdt, grice au remuage des bouteilles qu’effectue
de temps en temps un ouvrier appelé remueur, descend et se
réunit sur le bouchon.

Il faut alors procéder au dégorgeage : les bouteilles prises
avee soin, le fond en l'air et le goulot en bas, sont portées au
dégorgeur, qui, les tcnant dans la méme position, tire preste-
ment le bouchon ;la pression intérieure fait sortir le dépot, et
le dégorgeur retournant rapidement la bouteille en essuie le
goulot, y met un bouchon provisoire et la passe a I'égaliseur,
qui est chargé de vérifier si le dégorgeage n’a pas fait sortir
des quantitds inégales de vin et de ramener au méme volume
le liquide de chaque bouteille. Enfin on ajoute dans chacune
d’elles une certaine quantité d'une liqueur sucrée nommée
liqueur d'expédition, el la composition varie suivant le goiit des
habitants des contrées auxquelles le vin est destiné; c’est ce
qu’en appelle opérer le vin. Pendant ces différentes manipula-
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tions, il s’est perdu moins de gaz qu'on ne serait porté i le
croire, attendu que le vin de Champagne, surtout celui des
bons erds, retient ces gaz avee une certaine force. Le vin une
fois opéré est de nouveau bouché et ficelé. Enfin des femmes
sont chargées d’essuyer les bouteilles, d’envelopper le bouchon
et le goulot d'une fcuille d’étain et de coller Yétiquette.

BIERE

Dans les contrées du Nord ol la vigne ne peut étre cultivée
avec avantage, on prépare des boissons qui remplacent le
vin. La biere est celle que I'on consomme le plus. La produc-
tion en est considérable dans les départements du Nord et en
Alsace, ol Strashourg a acquis une réputation méritée par 1’ex-
cellente qualxte de ses produits. Lyon fabrique aussi une biere
estimée, mais l'importance de cette industrie tend & y diminuer
par suite de la facilité avec laquelle on se procure les bitres de
I'Est et de I'Allemagne.

La biere est une hoisson légérement. alcoolique, résultant de
la transformation en sucre de 'amidon que renferment les grai-
nes de certaines céréales, surtout 'orge, et de la transformation
du sucre en alcool aprés une addition des principes aromatiques
ot amers du houblon.

Nous allons exposer les principales opérations de la fabrica-
tion dela biere.

Mouillage et germination de 'orge. — L’orge est d'abord
sournise i un moutllage, qui a pour but d'introduire dans les
graines une quantité d’eau suffisante pour la germination. I
s'effectue dans des cuves de fer ou & parois garnies de ciment
et dure de cinquante 3 quatre-vingts heures, pendant lesquelles
on renouvelle l'eau deux fois par jour pour 'empécher de
prendre une mauvaise odeur. Quand le grain est devenu asses
souple pour qu’on puisse le plier sur I'ongle sans le briser, l¢
mouillage est achevé,

11 faut alors procéder & la germination, dont Veffet sera de
développer dans les grains un principe appelé diastase qui
doit ultérieurement transformer l'amidon en matiere sucrée.
On transporte pour cela le grain dans des caves oll on 1'étale
par terre en couche de 50 centimetres envivon : la température
des caves doit étre de 12 & 15 degrés. Sous l'influence de cette
terupérature, orge entre en geruundtlon les organes appelés
gemmule et mdzcel{e, qui deviendraient plus tard Ta tige et la
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racine de 'orge si la végétation devait continuer, sortent de
chaque grain: la couche s’échauffe et I'on doit la remuer assez
souvent pour I'empécher de s'échauffer trop. On diminue pro-
sressivement son épaisseur, et lorsque la gemmule a attein!
une longueur & peu prés égale & une fois et demie ou deux fois
celle du grain, ce qui arrive au bout de cinq i huit jours, on
porte 'orge dans des greniers trés-aérés ou elle se desséche.
Pour achever cette dessiccation, quia pour but d’arréter la ger-
mination, le grain est placé dans des appareils nommés tou-
railles, ol il est graduellement porté i une tempdérature de 115
4 120 degrés par un courant d’air chaud.

Quand le grain est sec, on le sépare des radicelles qui com-
muniqueraient de Pamertume 2 la biere. On se sert pour cela
d’appareils appelés dégreneurs. Puis on moud le grain soit &
l'aide de meules, soit en le faisant passer par des cylindres
cannelés qui I'écrasent, et il constitue alors ce qu’on désigne
sous le nom de malt.

RBrassage et houblonnage. — Le malt est soumis i la sac-
charification ou brassage. Cette opération a pour but de faire agir
la diastase sur 'amidon du grain, de le transformer en maticres
sucrées et de dissoudre le sucre dans 'eau. Elle est faite dans
des cuves appelées cuves-matiéres, par deux procédés différents
dont nous ne donnerons pas les détails, mais qui tous deux
consistent & faire agir I'ean chaude sur le grain.

Le liquide provenant du brassage est appelé mout ; il est
envoyé dans des chaudigres oll on le porte & 1'ébullition en y
mélangeantune certaine quantité de fleurs de houblon. Ces fleurs
communiquent i la biére un peu d’amertume, lui donnent un
parfum agréable, et le tannin qu’elles renferment détermine la
précipitation des matieres albumineuses et par suite la clarifi-
cation du liquide. La cuisson dure de quatre & cing heures;
elle sefait dans des chaudiéres de cuivre munies d'un agitateur
qui, par T'agitation qu ‘elle entretient dans le liquide, s’ oppose
a ce que le malt puisse adhérer au fond de la chaudiére, ol il
s'altérerait sous l'influence de la chaleur et pxendrmt une
saveur désagréable.

Lorsque la. cuisson du mout est terminéde, on le dirige au
moyen de tuvaux de cuivre dans de grands bacs trés-peu pro-
fonds, appelés refroidissoirs et placés dans des greniers par-
faitement aérés. Il s’y refroidit rapidement et laisse déposer
diverses substances qu'il tenait en suspension ou en disso-
lution, Quand le refroidissement n’est pas assez rapide, on fait
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passer le mont dans des appareils réfrigérants ou il circule
dans des tubes refroidis par une circulation d’eau froide.

Fermentation de la biére. — Apres le refroidissement, le
liquide est envoyé dans des cuves nommedes guilioires, ol il su-
bira la fermentation qui doit transformer le sucre en alcool, et
conséquemment e moht en biere. On provoque cette fermen-
tation parl'addition d’'une certaine quantité de levire de biere
provenant d’une opération précédente. La leviire se multiplie
dans I'intérieur du liquide et cette multiplication est accompa-
gnée de la transformation du sucre en alcool.

La fermentation peut se faire de deux manieres, superfi-
ciellement ou par dépdt. Dans le premier cas, la levire produite
monte A la surface, entrainée qu’elle est par un dégagement
assez tumultueux d’acide carbonique; dans le second, elle va
au fond de la cuve, o1 elle se dépose. Ces deux formes di-
verses dépendent du mode de brassage, dc la nature de la
levire et de la température & laquelle se fait la fermentation.

La fermentation par dépét s'obtient & une température qui
varie de 4 a 15 degrés, elle se fait lentement, avec calme, et
dure de dix & vingt jours. C'est ainsi qu’on opére pour les bieres
de Bavitre et d’Alsace. Aprés la fermentation, on soutire le
liquide, en ayant soin de le prendre aussi clair que possible et
en laissant dans la cuve la levire, qui doit étre recueillie, bien
lavée et conservée pour la vente ou pour une opération ulté-
rieure. La biére ainsi produite peut étre mise en tonneaux et
vendue en cect état, 3 condition d'étre promptement consom-
mée, car elle ne se conserverait pas au deld de quelques mois.

Quand on veut faire de la biére de conserve, on dirige le produit
de la premiere fermentation dans de grandes cuves disposées
dans des caves entourées d'une glaciére constamment remplie
et ol1 régne, par conséquent, une température glaciale et con-
stante. La biere y est abandonnée en moyenne durant cing A
six mois ; pendant ce temps se produit une fermentation lente
qui a pour effet de faire déposer les substances nuisibles 3 la
conservation du liquide.

La fermentation superficiclle se pratique dans les villes du
‘Nord ; elle se fait & une température qui varie entre 415 et 30 de-
grés ; elle est tumultueuse et dure de quatre & dix jours. On
la fait commencer dans des guilloires et on I'achéve dans des
tonneaux ot 'on transvase le liquide ; 1a leviire produite s'écoule
par la bonde restée ouverte.
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CIDRE

Le cidre est une hoisson alcoolique obtenue parla fermenta-
tion du jus sucré exlrait des pommes. Son usage est tras-
répandu en Normandie et en Picardie. Le procédé de fabrication
est trés-simple. A

Les pommes sont écrasées, soit sous une meule de bois qui
se meut dans une auge circulaire, soit entre les deux cylindres
cannelds d'un appareil appelé grugeoir. La pulpe est aban-
donnée pendant vingt-quatre heures dans de grandes cuves
de bois, ou elle prend une couleur rougedtre qui conimunique
au cidre la teinte jaune ambrée que l'on recherche. Elle est
ensuite soumise 3 'action du pressoir et produit un jus que I’'on
filtre sur des tamis de crin pour arréter les impuretés. Ce li-
quide est mis & fermenter, et une partie du sucre se transforme
en alcool et en acide carbonique. Suivant les contrées, cette
premiere fermentation a lieu en cuve ou en tonneaux; lors-
qu'elle est achevée, on soutire le liquide, et si I'on veut faire
une boisson d’agrément, sucrée et mousseuse, on le met en
bouteilles. Mais dans les pays oi1 'on hoit le cidre pendant les
repas, on laisse la fermentation s’achever dans de grandes
tonnes, ce qui donne au liquide une saveur légérement aigre.

EAUX-DE-VIE ET ALCOOLS

L'éau-de-vie est un mélange d'eau et d’alcool, dont la fabri-
cation repose sur les principes suivants : Lorsqu’on chauffe du
vin, qui peut étre considéré comme un mélange d’eau et d’al-
cool, I'alcool se vaporise le premier, et, si I'on regoit sa vapeur
dans unrécipient entonré d’eau froide, cetre vapeur redeviendra
liquide par le refroidissement et 'on aura ainsi sépard 1'alcool
de l'eau, qui ne bout qu’'d une température plus élevée. Tou-
tefois cette séparation ne se fait pas par une seule distillation,
attendu qu’a la température de 78 degrés, a laquelle bout 'alcool,
Teau émet aussi des vapeurs qui se mélangent aux vapeurs al-
cooliques ; mais en répétant 'opération on arrive a avoir un
liquide de plus en plus riche en alcool.

L'eau-de-vie est le résultat d'une seule distillation. Elle sc
fabrique surtont dans I’Angoumois, la Saintonge, le Languedoc
et 1a Provence ; les qualités les plus estimées sout fournies par
I'Angoumois, olt la distillation se fait en général dans les cam-
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pagnes et & 'aide d'un appareil distillatoire excessivement sim-
ple. 11 se compose d’une chaudiére de cuivre communiquant
avec un tube de cuivre étamé qui serpente dans un récipient
rempli d’eau froide. Le vin est placé dans la chauditre, puis
chaufté avec précaution ; il faut que le feu soit trés-régulier et
qu'il marche jour et nuit. Les vingt premiers litres qui passent
a la distillation sont mis de c6lé ainsi que les dernieres por-
tions; ils fournissent une eau-de-vie moins estimée que I'on
appelle seconde et qui a un goit amer et métallique. La distil-
lation est conduite de maniere 3 avoir un liquide qui renferme
de 63 a4 67 pour 100 d’alcool. Ce liquide est blanc, et ¢'est seu-
lement dans les fats de chiéne ou on le met qu'il acquiert a la
longue la couleur ambrée qu’a ordinairement I'eau-de-vie.

On fait dans le midi de la France des quantités considérables
d’eau-de-vie. Beaucoup de propriétaires distillent eux-mémes :
c’est ce qu'on appelle brider le vin; mais la distillation se pra-
tique aussi dans d’importantes usines ot I'on emploie des appa-
reils perfectivnnés que nous ne décrirons pas.

L’eau-de-vie de vin, qui est [a meilleure et la plus estimde,
n’est pasla seule qui entre dans la consommation. On fabrique
maintenant des quantités considérables d’eau-de-vie de qualité
inférieure en mélangeant & I'cau des alcools de provenances
diverses.

L'alcool de betteraves provient de la distillation d'un liquide
alcoolique que l'on obtient en faisant macérer dans l'eau les
hetteraves ripées; I'eau dissout le sucre, et le produit de celte
macération est mis & fermenter ; le liquide alcoolique résultant
de cette fermentation est distillé.

Les mélasses des sucreries servent aussi, aprés fermentation,
a la fabrication de I'alcool par distillation.

Les alcools de grain sont produits par la distillation de li-
queurs alcooliques provenant de la fermentation des liquides
sucrés que I’on obtient en faisant fermenter des grains ou en
faisant agir sur eux des acides comme I'acide sulfurique.

L’alcool de pommes de terre a une origine toute semblable. La
féeule que renferme la pomme de terre est transformée en
sucre par l'action des acides; le liquide sucré est mis en fer-
mentation, puis distillé.

Les alcools et les eaux-de-vie, dont nous venons de parler en
dernier lieu, contiennent toujours des principes étrangers qui
en font des alcools dits de mauvais gotit. On les purific ou par
des distillations répétées et bien dirigées, ou par I'emploi de

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



VINAIGRE. 233

désinfectants, comme le charbon de bois granuld, les alcalis,
le chlorure de chaux, ete. 1l convient toutefois d’ajouter que le
moyen le plus efficace est la distillation.

VINAIGRE

Le vinaigre est un liguide acide qui sert & 'assaisonnement
le nos aliments et provient de laltération d'un liquide alcoo-
lique, comme le vin, la biére, le cidre, etc. Cette altération se
produit par I'action de I'oxygene de l'air sur Ialcool qui, en
s'emparant de cet oxygine, se transforme en acide acétique. Le
vinaigre peut étre considéré comme un mélange d’eau et d’a-
cide acétique. On a reconnu que la présence d’un ferment
appelé mére du vinuigre accélere l'acétification ; ce ferment est
le plus souvent fourni par des copeaux de héire mis en contact
avec I'eau, qui se charge des principes solubles de ce hois. Or-
léans a été longtemps renommé pour la fabrication du vinai-
gre; voici comment on y opére :

Dans des ateliers chauffés a la températurs de 35 degrés, on
place de vieux tonneaux & demi remplis de vinaigre. Tous les
huit jours, on verse dans chacun d’eux 10 litres de vin que I’on
fait couler préalablement sur des copeaux de hétre; en méme
temps, on retire du tonneau par un robinet inférieur 8 ou 10 1i-
tres de vinaigre, ¢’est*d-dire un volume égal & celui du vin qui
a €te ajouté. Ce procédé est lent et ne donne, une fois mis en
train, que 10 litres de vinaigre tous les huit jours. M. Pasteur a
étudié, il y a quelques années, les conditions dans lesquelles
se fait I'acétification du vin et a proposé d’heureuses modifi-
cations.
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DU VETEMENT ET DE'LA TOILETTE

L’homme se sert, pourla confection de ses vitements, d'étoffes
diverses constituées par I'enchevéirement de fils, qui sont ou
_d’origine animale comme ceux de soie ou de laine, ou d’origine
végétale comme ceux de lin, de chanvre et de coton. La ma-
tiere premiere de ces fils nous élant livrée par la nalure dans
un état plus ou moins éloigné de celui qu’exige la confection des
tissus, 'homme’ Jui fait subir des modifications plus ou moins
complétes qui constituent Pobjet de I'industrie de la filature.
La soie est la matiere textile que la nature nous offre & I'état
le plus purfait, celle par conséquent dont les transformations
sont le moins compliquées; c’est par ellg que nous commence-
rons I’étude de la filature. Apres avoir décrit la fabrication des
tissus, nous étudierons un certain nombre d’articles concourant
dla toﬂettc les gants, les chapeausx, les boutons, les epmoles,
les aiguilles, les brosses, etc.

GIAPITRE PREMIER
DE LA SOIE

La soie nous est fournie par le bombyx du miirier, que I'on
désigne ordinairement sous le nom de ver ¢ sote. Cet animal,
dont on éleve des quantités considérables dans les départements
du Midi, et particulibrement dans les Cévennes, est nourri avec
des feuilles de mirier dans des éfablissements.agricoles appelés
magnaneries.

C’est & Olivier de Serres que la France doit son industrie
sériticole; ce fut, eneffet, ce grand agriculteur qui engagea les
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Ardéchois & cultiver 1e miirier, dont les fenilles devaient servir
8 1a nourriture des vers a soie. Il publia en 1599 un ouvrage
intitulé : De la cueillctte de la soye par ia nowrriture des vers qui
la forment. Cet ouvrage fit une profonde impression sur le roi
Henri IV, qui, malgré la résistance de Sully, fit faire par Oli-
vier, dans le jardin des Tuileries, des essais dont le succes fut
complet.

C’est A la Voulte, pres desrives du Rhiéne, qu'on commence,
dans le bas Vivarais, & voir se développer la culture du mdrier;
¢’est dans la plaine du Pousin (Ardéche) qu'on admire les plus
beaux types de cet arbre, qui, comme on l'a dit souvent, est
I'arbre d’or des Cévennes et du bas Dauphiné.

Le mirier commence 3 végéter versles premiers jours d’avril ;
les vers & soie éclosent dans le courant de mai. A cette époque,
les filatures du Vivarais et de la haute Provence suspendent
leurs travaux pour permettre aux ouvrieres d’aller cueillir la
feuillée ou de travailler comme magranicres dans les chambrées.
Elles partent 3 la pointe du jour pour lamirieraie, détachent
les fenilles des pousses et les dépesent dans de grands sacs de
toile blanche maintenus ouverts a I'aide d’un cerceaun. Quand
la feuill¢e arrive dans les magnaneries, on la met sous des
hangars pour la soustraire 4 Uaction de la pluie et aux ardeurs
du soleil.

Education des vers a soie. — Les magnaneries ou cham-
brées sont des chambres dans lesquelles on a installé, par étages
superpos€s, des claies (levadous, canis) formdées de roseaux
réunis par des écorces de chataignier; ces chambres doivent
8tre disposées de maniére A pouvoir 8tre chauffées et ventilées.

Quand le cultivateur juge, d’aprés l'état de végétation des
miriers, qu'il est temps de faire éclore les ceufs pondus I'année
précédente, il met ceux qu'il croit bons dans des hoites qu’il
porte dans une petite chambre ou éfuve, dont la tempdrature
devra, d’aprds Dandolo, é&tre, le premier jour, de 14 degrés
environ, puis portée successivement & 22 degrés, pendant les
douze jours que durera cette incubation artificielle. Lorsque
les ceufs prennent une couleur blanche, ce qui indique une
éclosion prochaine, on les recouvre avec des feuilles de papier
percées de trous; les vers, 3 mesure qu'ils naissent, traversent
ces trous, et on les recueille en leur présentant de jeunes ra~
meaux de murier sur lesquels ils montent. On les porte alors
a la chambrée, on les met sur du papier, et on lcur donne un
peu de feuille tendre coupée trés-menu.
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Cest 11 que va s’accomplir la vie du ver & soie, qui sera par-
tagée en cing dges: le premier dge dure environ cing jours,
au bout desquels le ver cesse de manger, s’endort et change de
peau, c'est la mue; le second dge est de quatre jours: la cou-
leur des vers, qui €tait noire 4 la fin du premier age, est deve-
nue d’un gris clair; sur leur dos ont paru deux lignes courbes,
semblables 3 des parenthéses et placées en face I'une de l'autre.
Durant les deux premiers ages, la température de la chambrée.
a dua étre de 18 a4 19 degrés. Un nouveau sommeil et une nou-
velle mue séparent cet age du troisieme, pendant lequel la tem-
pérature sera maintenue de 17 & 18 degrés : les vers ont grandi
beaucoup, leur corps est plus ridé, particulierement la téte;
leur couleur estd'un blanec jaunatre; ils paraissent n'avoir plus
de poils. Le quatricme ige, précédé aussi d'une mue, dure
sept jours. Jusqu'ici les magnanieres ont distribué plusieurs
fois par jour de la feuille coupée plus ou moins menu; a partir
du milieu du quatrieme dge, on peut se dispenser de héicher les
feuilles. Aprés le réveil qui suit chaque mue, les onvrieres
levent les vers en leur présentant des rameaux de mirier et
les répartissent dans des espaces de plus en plus grands & mesure
que leur age avance; il est évident que sur une surface déter-
minde peut vivre, au premier ige, un nombre de vers i soie
plus grand qu’au quatrieme. Enfin, aprés une quatrieme mue
arrive le cinquieme age, qui est le plus long et le plus décisif :
il dure dix jours, et pendant ce temps les magnaniéres doivent
redoubler d’activité pour surveiller les vers, les nourrir et main-
tenir les chambrées dans un état hygiénique parfait; la tempé-
rature ne doit plus étre que de 16 degrés. Jusqu’au sixieme
jour, qui est le vingt-huitieme de la vie du ver, son appétit va
croissant, puis il décroit et 'on diminue chaque jour la quan-
tité des feuilles. Au dixiéme jour apparaissent des caracteres
qui indiquent que la montée est proche, que les vers & soie vont
filer : lorsqu’on met les feuilles sur les claies, ils montent dessus
sans en manger, ils levent le cou avant l'air de chercher
quelque autre chose, la transparence de leur corps augmente,
la peau du cou est trés-ridée, etc.; enfin, ils paraissent avoir
pris leur volume maximum. Dandolo a remarqué qu’au bout
du trentieme jour ils pesent neuf mille fois plus qu'au moment
de leur naissance et qu’ils sont devenus quarante fois plus
grands.

Les magnanieres disposent alors entre les claies des tiges de
bruyére ou de genét; le ver monte sur ces branches et fabrique
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gon cocon. Pour cela, deux glandes placées sur lcs flancs de
Fanimal et aboutissant pres de la bouche laissent suinter un
liquide visquenx quisort par deux trous trés-rapprochés appelés
filigres et situds prés de la levre inférieure. Ce liquide a la pro-
priété de se solidifier au contact de I'air. $i le ver appuie en uw
point fixe la goulte qui sort de ces deux trous, elle s’y attache,
et, si alors il éloigne la téte, le liquide sort des filieres sous
forme de deux fils qui se soudent en se solidifiant. C’est par un
mouvement continuel de la téte que le ver a soie, apres avoir
fixé le bout du fil aux branches de bruyére, fabrique un résean
dont il s’enveloppe et qui se compose de couches superposées
et agulutinées; ce réseau, appelé cocon, constitue une prison
dans laquelle I'animal s'est enfermé lei-méme. Quand le cocou
est achevé, ce qui a lieu au bout de quatre jours eaviron, I3
ver i soie se transforme en un éire nouveau de forme ovoide
et nommé chrysalide. Celle-ci, aprés quinze & vingt jours, se
transforme elle-méme en un papillon qui, pouar sortir de sa
prison, est obligé de percer les parois du cocon en frappant de
la téte contre une portion qu’il a mouillée. A leur sortie, les
papillons pondent les ceufs qui doivent servir 4 la propagation
de I'espece.

Mais on comprend que la sortie de I'animal a pour effet de
briser les fils qui forment les parois du cocon, et la soie des
cocons percés ne peut plus étre utilisée; aussi ne laisse-t-on
arriver al'état de papillon que le nombre de chrysalides néces-
saire & I’entretien de I'espece. Quant anx autres, on les fait
mourir dans les cocons eux-mémes, que I'on place sur des
tablettes disposdées dans une armoire o 'on injecte de la va-
peur d'eau bouillante ; en moins de trois minutes, les chrysa-
lides sont tudes par I'élévation de la température. Les cocons
danslesquels on a tué les chryralides sont ensuite portés dans
des appartements trés-hauts appclés coconniéres, ol on les
laisse sécher pendant trois mois en les abandonnant sur de:
clajes & 'action de l'air. Au bout de ce temps, ils sont secs et
sont livrés & des femmes chargées d’en faire le triage.

Maladies des vers @ soie. — Nous avons supposé dans ce
qui précede que tout se passait sans accident et marchait au gré
des désirs du magnanier; malheurcusement il n’en est pas tou-
jowrs ainsi: il voit de terribles maladies se déclarer au milieu
de ses chambrées, les vers meurent et en quelques jours s'éva~
nouissent toutes les espérances qu’il avait concues sur le pro-
duit de sa récolle. Depuis 1849 surtout, ce terrible fidau a fait
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de bien tristes progres et a porté la ruine au milieu de contrées
jadis si florissantes.

En 1865, M. Pasteur fut chargé par le gouvernement d’aller
étudier sur place les conditions, les causes du fléau dévastateur
et de chercher le remeéde si désiré. De 1865 a 1869, il pour-
suivit sans relache ses études et en publia les résultats en 1870.
Nous ne pouvons ici reproduire les détails des travaux de
M. Pasteur, nous nous contenterons d’en exposer les principaux
traits.

M. Pasteur affirme que toutes les miseres de 'industric séri-
cicole doivent étre attribuées & deux maladies distinctes, tantét
assocides, tantot isolées : la pébrine et la flucherde.

La pcébrine, qui doit son nom & M. de Quatrefages, consistait
surtout, suivant ce naturaliste, en une espece de gangréne in-
térieure qui se révélait par I'apparition de taches a la surface
de la peau. M. Pasteur a prouvé que l'existence de ces taches
n’était quun des cOtés accessoires de la maladie, qu'un ver
malade était toujours taché, mais que les taches pouvaient
exister sans qu’il v etit maladie. Le signe caractéristique de la
pébrine est, d’apres M. Pasteur, 'existence dans le corpsde
I'animal de corpuscules qu'on avait trouvés avant lui, mais
dont il a défini la nature et le rdle.

La pcbrine est excessivement contagieuse; elle se propage
d'un ver a l'autre, soil par les feuilles, soil par les piqtres que
se font les vers en montant les uns sur les autres, soit par les
poussieres fraiches des magnaneries. M. Pasteur a fait & ce sujet
les expériences les plus concluantes. Beaucoup de personnes
avaient craint que cette contagion ne fiit un obstacle insurmon-
table & la guérison du mal, puisque, selon elles, des vers pro-
venant d'ceufs parfaitement sains pourraient ¢tre atteints par la
maladie et mourir avant d’avoir pu faire leur cocon. Gest la
qu'est peut-étre le plus important résuitat des travaux de
M. Pasteur : il a démontré d'une maniere péremptoire quun ccuf
sain et exempt de corpuscules donnerait toujours un ver capa-
ble de filer son cocon; ce ver pourrait, dans le cours de son
existence, étre atteint par la pébrine, mais ceffe maladie ne
ferait pas chez lui de progres suffisants pour I'empécher de
filer sa soie. Tout revient donc & employer unc graine saine,
c’est-a-dire des aufs dépourvus de corpuscules. Cette induction
4 laquelle il avait été conduit dés le début de ses travaux fut
véritiée par les expériences les plus formelles. 11 préleva,
en 1866, quatorze échantillons de graines de diverses races
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faits & Saint-Hyppolite (Gard), et, apres les avoir étudids, il en-
voyait, en février 41867, a M. Jeanjean, maire de cette ville, un
pli cacheté renfermant ses pronostics sur les résultats que 'on
devrait obtenir avec ces quatorze graines. Ce pli ne fut ouvert
qu’aprés I'éducation de 4867, et les prévisions de lillustre
chimiste se réalistrent dans 12 cas sur 14 ; encore avait-il fait
quelques réserves au sujet de ces deunx cas exceplionnels.

Voici la méthode proposée par M. Pasteur pour I'étude des
graines que. I'on veut employer 4 la reproduction des vers &
soie :

Quand on & une chambrée qui n’a pas été attcinte par la
pébrine et qu’on juge que les cocons sont bien formés, ce qui a
lieu environ six jours aprés le commencement de la montée, on
préleve sans choix sur les tables un demi 3 un kilogramme de
cocons que 1’on place dans une chambre chauftée, nuit et jour,
4 25 ou 30 degrés Réaumur et entretenue a un certain degré
d’humidité par un large vasc plein d'eau placé sur le poéle,
on hite ainsi le développement des papillons. Dés qu'ils com-
mencent 3 sortir, on les broie, un 3 un, dans un mortier avec
quelques gouttes d'eau; on examine au microscope unc goutte
de la bouillie, et I'on note I'absence ou la présence des corpus-
cules, en indiquant, dans ce dernier cas, le nombre approxi-
matif des corpuscules apergus dans le champ de 1'instrument.
Si la proportion des papillons corpusculeux ne dépasse pas 10
pour 100 dans les races indigénes, on peut livrer au grainage
toute la chambrée d’ol1 proviennent les papillons, c’est-a-dire
laisser les chrysalides se transformer en papillons qui produi-
ront eux-mémes des ceufs destinés & donner I'année suivante
des vers 2 soie.

M. Pasteur préfere 'examen des papillons & celui des ceufs;
il le trouve plus sir et plus facile pour I'expérimentateur.

Ajoutons que le savant chimiste, frappé de ce fait que les
ravages de la pébrine étaient bien moins terribles dans les dé-
partements de petite culture que dans ceux ob I'éducation sc
faisait dans de plus grandes proportions, a pu attribuer le déve-
loppement de la maladie & I'agglomération des vers A soie. I
conseille aux départements du Lot, de la Corréeze, du Tarn-et-
Garonne, de I'Aude, des Pyrénées-Orientales, des Hautes et
Basses-Alpes, de se livrer au grainage en opérant sur des ccufs
primitivement sains. 1l pense que ces départements pourraient
suffire & approvisionner toute la France. 1l indique, du reste,

, une méthode d’éducation cellulaire qui consisterait, pour les
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départements de grande culture, & élever dans des comparti-
ments séparés les vers destincés a I'entretien de 1'espece.

Quant & la flacherie, ou maladie des morts-flats, M. Pasteur
la considére comme tout & fait distincte de la pcbrine; lorsque
les vers en sont atteints, ils me mangent plus ou trés-peu,
restent étendus sur le bord des claies et meurent bientdt. Leur
corps noircit, se pourrit bien vite, exhale une odeur fétide eta
Paspect d'un boyau vide et plissé.

La flacherie est une maladie des organes digesiifs provoquée
par le développement d'étres organisés. Elle peut éire acciden-
telle et provenir, ou bien d’une trop grande accumulation des
vers aux divers dges de Vinsecte, ou d'une trop grande éléva-
tion de tempcérature au moment des mues; elle peat étre héré-
ditaire et avoir pour cause un affaiblissement général de 'espéce
produit par la pébrine. L'examen de la poche stomacale des
chrysalides permettra de reconnaitre, par la présence des étres
organisés qui sont la cause de la maladie, celles dont les papil-
Ions donneront des ceufs qui produiront plus tard des vers sus-
ceptibles d’Clre atteints de flacherie. M. Pasteur ajoute d'ail-
leurs que I'examen des vers au moment de la montée, leur
agilité, leur état général, fourniront des données suffisamment
siires au point de vue de la flacherie et indiqueront si I'on doit
ou non les employer au grainage. Il affirme qu'il est toujours
possible de combattre la prédisposition d’une race 4 la maladie
par des précautions hygiéniques bien comprises, et qu'enfin,
par I'éducalion cellulaire, on pourra régénerer facilement une
race quelconque, a aide de la plus mauvaise graine, que celle-
ci soit atteinte de flacherie ou de pébrine.

FILATURE DE LA SOIE

Le travail exercé dans les {ilatuves se divise cn deux parties
principales : le tirage de la soie et le moulinage. :

Tirage de Ia soie. — Le tirage counsiste & dévider les cocons
en réunissant plusicurs fils ensemble.

Les appareils employés pour cette opération sont excessive-
ment simples; ils se composent d’'une bassine en cuivre G
placée sur une table devant laguelle I'ouvriere est assise. Cette
bassine renferme de I'eau chauffée & 90 degrés environ par
un jet de vapeur que l'on peut interrompre 4 volonté. En
face de I'ouvriere et en avant de la bassine est une tige verli-
cale T recourbée et bifurquée apres la courbure; chaque
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branche porte un petit anneau d’agate ou barbin b. Derriere
Iouvriere est une espece de dévidoir D nommé four, qui
est mit mécaniquement et sur lequel s’enroulera la soie;
devant Iui se déplace un appareil appelé tremblcur, RR, qui
se compose d’'une tige horizonfale soutenant des barbins et
animéc d'unmouvement ’
de va-ct-vient paral-
lele & Taxe de rotation
du tour.

Ceciposé, voyons quel-
les sont les opérations
exdcuties par la fileuse.
11 faut d'abord qu’elle
{rouve le bout du {il de
soie ; or, lescouches ex-
térieures du cocon sont
irrégulieres, de qualité
inférieure, et constituent
cequ’onappellele frizon;
I'ouvriére doit commen-
cer par s'en ddbarras-
ser. A cet effet, elle jette
dans sa bassine une cer-
taine quantité de cocons:
les couches extérieures,
soumises & Yaction de
Teau chaude (tempéra-
ture de 85 & 90 degrés) :
se désagrégent : c'est ‘1
I'ébouillantuge. Au bout \
de quelques instants, & Fie. 97. — Tirage de la soie.
I'aide d’un petit balai de
bruyere nommé escoubette, elle bat les cocons au milieu du
liquide : ¢’est I'opération du baitage. Les fils de soie s'attachent
aux brins du balai et I'ouvriére tient bient6t tous les cocons sus-
pendus a I'exirénité de son escoubette. Prenant alors d’une main
le faisceau de fils, elle tire de T'autre jusqu’a ce que chaque fil
sorte parfaitement net; a ¢oté d'elle se tronve un vase rempli
d’eau froide o1 elle trempe les doigts de temps en temps pour
pouvoir supporter le contact de I'eau chaude dans laquelle
plongent les cocons. Le frizon étant un déchet que 'on vend
comme soie de qualité inféricure, il importe d’en faire le

QIRE. 16
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moing possible; ¢’est en cela que consiste le talent de I'ouvriere
dans cette dernitre opération, que Von appelle débavage. Lors-
que le frizon est enlevé et que le fil sort bien net, on procede
au dévidage A Uaide d’'un dévidoir D (fig. 97); mais comme la
soie est trop fine pour servir au tissage, ouvritre prend cing
ou six cocons dont elle passe les fils dans un des anneaux b
appelés barbins, celui de droite par exemple; elle en fait au-
tant pour celui de gauche. Dans le passage a travers le barbin,
les fils se refroidissent et la matiere gélatineuse en se solidi-
fiant soude les six brins ensemble.

On comprend qu’il suffirait d’attacher chacun des deux fils
ainsi formés sur un dévidoir pour que les douze cocons se dé-
vidant ensemble donnassent lieu a deux écheveaux composés
chacun d’un fil & six brins. Mais Ja soie ainsi obtenue ne serait
pas régulicre; elle ne serait ni lisse ni arrondie. L’ouvriere
obvie A cct inconvénient par une opcération appelée crodsure,
qui consiste & prendre les deux faisceaux sortant du barbin et
dles tordre sur cux-mémes avec les doigts. Apres la croisure
que T'on voit en A (fig. 97), les deux fils sont écartés 'un de
T'autre et passés chacun dans un des barbins d'une piece RR
appelée trembleur et qui est animée d'un mouvement de va-et-
vient. La croisure a pour effet, par-la friction des dcux faisceaux
I'un sur 'autre, de donner de 'adhérence aux divers brins d'un
méme faisceau el d'arrondir les deux fils en méme temps. Le
mouvement du trembleur empéche que le fil ne s’enroule tou-
jours au méme endroit du dévidoir ou tour et le répartit sur
une largeur égale & celle dont il se déplace latéralement.

La soie d'un méme cocon n’ayant pasla méme grosseur et la
méme ténuité dans toute salongueur, et devenant moins forte
et moins nervense quand on arrive A la fin du dévidage, il est
évident que le fil serait lui-méme moins fort et moins nerveux
a certains moments; pour éviter cette irrégularité, on a soin
de ne réunir que les fils de cocons n’étant pas au méme degré
de dévidage, de manitre que les fils plus fins provenant des
cocons avancés soient renforcés par les fils des cocons dont le
dévidage ne fait que commencer.

Moulinage de Ja soie. — La soie obtenue par les opéra~
tions que nous venons de décrire est appelée soic gréde; elle
n'est pas encore propre au tissage; il faut en régulariser la
surface et lui donner de 1a solidité par la torsion. C’est 1a le but
du moulinage, qui comprend plusieurs opérations.

On commence par mettre la soie dans des cuves en marbre
ol1, aprés l'avoir arrosée avec de l'eau de savon, on I'aban-
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doune pendant vingt-quatre heures. Ce mouillage a pour effet
de Ini donmer une sonplesse qui lui est nécessaire pour ne pas
casser dans les opérations suivantes. Elle va ensuite au dévidage.
Pour cela, les flottes ou dcheveaux sont placés sur un dévidoir
tres-léger appelé tavelle, d’olr F'on dévide la soie pour I'enrouler
sur une bobine nomniée roguet. Dans Uintervalle qui sépare le
roquet de la tavelle, le fil passe & travers une espcce de pince
garnie intérieurement de drap sur lequel sa saorface s’égalise et
se polit, cette pince arréte les aspérités, les bouchons. Comme
Pouvriere qui a tiré la soie des cocons n’a pas lié ensemble les
bouts des fils provenant des différents groupes de cocons, celle
qui preside au dévidage est surtout occupée a les réunir par
des noeuds qu’elle fait avec une grande dextérité. Du dévidage
les Toqquets vont au purgeage, ou U'on fait passer le fil dans une
série de pinces qui sont garnies de drap et enlévent toutes les
défectuosités. La soie se déroule du roquet pour s'enrouler sur
une hobine et, dans l'intervalle qui les sépare, passe & travers
les pinces. Ce mouvement, comme tous ceux qui vont suivre,
est produit mécaniquement,

Ou procede ensuite au doublage, qui consiste & réunic sur
une méme bohine deux, trois ou quatre brins (Lyon emploie
ordinairement des fils formés de deux brins : c’est ce quon
appelle les deun bouts). Apres le doublage vient la torsion, qui
tord sur eux-mémes les ﬁls ainsi obtenus pour leur donner de
la résistance.

Pour comprendre comment s’exdcute cetle torsion, il faut se
reporter & ce que I'on doit faire pour tordre deux fils ensemble.
11 suffit évidemiment de les placer a ¢dté l'un de I'autre, de fixer
I'une des extrémités du fuisceaun ainsi formé, de saisir 'autre ex-
trémité dans une pince etde faire tourner celle-ci sur elle-méme.

Nous ne décrirons pas ce métier dans tous ses détails; nous
dirons seulement qu'on voit en R (lig. 98) la bobine venant du
doublage, en A la bobine quirecevra la soie tordue : il est évi-
dent que sile métier se réduisait i ces deux bobines, quand la
bobine A tournerait, elle ferait tourner la bohine R, déviderait
le fil sans qu'il y et torsion. Mais dans lintervalle des deux
bobines, le fil traverse des anneaux b b qui tournent rapide-
ment autour de R; ces anneaux fount l'effet do la pince tour-
‘na.nte dont nous awons parlé, et le fil se tord depuis ces anncaux
,]usqu a la bobine A. Nous ajouterons que la torsion que l'on
donne i la soie varie avec les usages auxquels on la destine.

La torsion terminée, il ne reste plus A faire que le flottuge,
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qui consiste & disposer la soie en écheveaux ou flottes ; celte
opération s’exéeute sur un appareil nommé flotteur, composé de
deévidoirs ou guindres. Les flottes sont ensuite examindes, trides
et placées par peliles masse~ appeldes matteane., On doit avoir

Fig. 98. —- Torsion de la soie.

soin de réunir solidement entre elles les extrémités du fil qui
forme l'écheveau, afin qu’elles puissent étre facilement retrou-
vées apres les opérations de la teinture.

Cuite et teinture de Ia soie. — La soie fabriquée dans les
Cévennes et dans tout le Midi par les precédés que nous venons
d’'indiquer est vendue aux fabricants d’étoffe, & Lyon spéciale-
ment. Ceux-ci, avant de la livrer au tisserand, la font teindre,
car toutes les éloffes de soie pure sont tissdes en fil de soie
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leinte, Nous ne pouvons décrire les gpérations de la teinture
pour chaque genre de nuances, mais nous allons exposer les
principaux points du traitement auquel le teinturier soumet la
soie.

La premiére opération qu’elle subit est la cuite, qui a pour
but de dissoudre la matiére gélatincuse qu’elle renferme. Pour
cela, on la met en matteaux dans des sacs de toile que I'on
place ensuite dans des cuves remplies d’eau de savon bouil-
lante. Le poids de savon employé est de 25 & 30 pour 100 du
poids de la soie. La mise en sacs a pour effet d’éviter les coups
de bouillon, c'est-3-dire d’empécher que I'agitation du liquide
en ébullition tumultueuse ne froisse les fils et surtout ne les
méle. La cuite donne 4 la soie cette raideur qui la rend cro-
quante et cette rigidité qu’'on recherche dans les étoffes.

Apres la cuite, la soie est renvoyée au lavoir et de la passe &
la teinture si elle est destinde 4 des couleurs foncées. Quand
elle doit rester blanche ou recevoir des couleurs claires et déli~
cates, elle subit d’abord I'opération du blanchiment dans des
chambres de plomb ol on la suspend pendant deux ou trois
jours et ou I'on fait briler du soufre. Le gaz acide sulfureux
produit par la combustion du soufre détruit la matiere colo-
rante naturelle du textile.

Lorsque la soie doit étre amenée a 1’état de sote dite souple,
on la savonne pour la neitoyer et on l'assouplit dans un bain
d'eau bouillante contenant de 'acide sulfureux.

La soie ainsi préparée est passée dans des bains colords qui
lui donnent la couleur qu’elle doit recevoir.

Chevillage de la soie. — Lorsque la soie est teinte, on lui
donne le brillant désirable par l'opération du chevillage, qui
consiste a exercer sur les matteaux une traction accompagnée
d’une torsion.

"CHAPITRE II
DU LIN ET DU CHANVRE
LIN
Le lin, plante originaire de I'Asie, est cultivé depuis la plus
haute antiquité pour fournir & I'homme des fibres capables

d’étre transformdes en {ils destinés a la fabrication des tissus.
11 peut &tre considéré comme formé d'un tube ligncux enve-
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loppé par une écorce. dont les parties constituent la fibre tex-
tile : les fibres qui les forment sont soudées entre elles et au
tube central par une matiére gommeuse. La hauteur du lin va
jusqu'a 80 centimetres. La culture de cette plante est tres-
développée en Europe ; la Russic est le pays qui en produit le
plus, la Belgique celui qui fournit les qualités les plus belles.
En France, les départements du Nord et de I'Ouest livrent &
T'industrie une quantité considérable de lins estimés, mais in-
férieurs aux belles qualités des lins belges. L’Algérie a fait de-
puis quelques années de grands progres dans la production du
lin, qu’elle cultive surtout pour recueillir Ja graine dont on ex-
trait une huile souvent employée dans 'industrie. 1l est 4 espé-
rer que cette culture se perfectionnera et que notre colenie
pourra bientot couniribuer pour une large part a I'approvision-
nement du marché francais. Nous citerons aussi les lins d’Ir-
lande, qui sont trés-recherchés.

Lorsque le lin est minr, il est arraché par des femmes qui
saisissent une poignée de tiges, tirent obliquement sur elles et
Jes enlevent avec leurs racines. Quand la plante est arrachée
du sol, on la laisse sécher. Ce séchage, ou feraison, se fait &
I'air : ou bien on étend les bottes sur le sol, en ayant soin de
les retourner de temps en temps; ou, ce qui vaul mieux,
on dispose les tiges obliquement I'une contre I'autre de ma-
niere a former une espéce de toit au-dessous duquel I'air peut
circuler : c’est ce qui s'appelle cakoter le lin,

Quand le lin est sec, on I'égrene en le battant ou en passant
'extrémité des bottes dans une espéce de peigne nommé dré-
geoir, qui fait tomber la graine. Il faut ensuite séparer la partie
textile ou filasse, qui se compose de fibres réunies par la ma-
tiere gommeuse et souddes par elle au tube ligneux que l'on
désigne sous le nom de chénevotte. Cetle séparation de la che-
nevotte et de la filasse est, en général, exécutée dans les cam-
pagnes et comporte trois opérations : le rouissage, le macquage
ou muatliage et le teillage ou écanguage.

Rouissage du Iin, — Le rouissage a pour but de débar-
rasser le lin de la matiére gommeuse dont nous avons parlé. 11
se pratique par deux procédés principaux : le rouissage d la rosée
ou rosage et le routssage ¢ Peau. La premiere méthode consiste
a étaler le lin sur le sol et & le laisser exposé A l'action de la
pluie ou de la rosée ; peu a peu s’établit une fermentation qui
a pour effet de transformer les parties gommeuses et de dé-
truire Yadhérence qu’elles établissent entre les fibres. Ce pro-
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cédé estlong : il dure en moyenne de trente & quarante jours,
pendant lesquels on doit retourner le lin de temps en temps
avee des gaunles; il a de plus I'inconvénient de dépendre de
*élal de Patmosphire et d’exiger des arrosages quand il ne
pleut pas. Il fournit les lins gris.

Le rouissage & 'eau est préférable et plus généralement pra-
tiqué; il consiste & immerger dans '’eau d'un ruisseau, d'un
¢tang ou de fosses appelées routoirs, le lin que I'on veut rouir.
On emploie souvent des caisses & claire-voie, que 'on imnierge
apres y avoir enfermé les tiges. La fermentation s’établit et pro-
duit dés gaz qui rendent 'cau {étide. Le rouissage a l'eau cou-
rante donne des lins jaundires, el & 1'eau stagnante des lins
grisitres. Quand les fibres peuvent se détacher dun hout &
l'autre, ce qui a lieu en moyenne au bout de quinze jours, on
retire 1a plante de l'eau ct on la fait sécher a l'air soit en la
cahotant, ce qui donne les lins verts, soit en 1'étalant sur le sol,
ce qui fournit les lins blancs; clle subit alors une espece de
rosage qui la blanchit. Quelquefois le lin est séché dans un Aa-
loir, c’est-d-dire dans une piece olt I'on éleve la température
d’abord & 30, puis & 45 degrés.

Lorsqu’on veut avoir des produiis de qualité supérieure, on
rouit en plusieurs fois, ¢’est-a-dire qu’on interrompt le rouis-
sage par des séchages; on empéche ainsi la fermentation de
donner naissance & des substances qui altaqueraient la filasse
¢t 1a rendraient plus ou moins cotonneuse.

On a essayé des procédés plus expéditifs en employant, soit
dc I'eau chaude, soit des agents chimiques différents ; ils n’ont
pas encore donnéd des résultats assez satisfaisants pour passer
dans la pratique d'une maniere générale.

Macquage da lin. — Aprés le rouissage, il faut réduire la
partie ligneuse intérieure, ou chénevotte, en fragments plus oun
moins petits capables d’étre séparés plus facilement de la fi-
lIasse : c’est le but du macquage ou maillage, qui s'exéeute de
plusieurs manitres. Les outils le plus généralement employdés
sont la broie et les machines & cylindres cannelés.

La broie se conmpose d’une piece de bois fixe, i Pextrémité
de laquelle s’articule une planche mobile et munie d’un man-
che ; 'ensemble peut étre comparé & une grande paire de ci-
scaux dont 'une des branches serait fixe. Le lin est placé sur
Ie bord dc la branche fixe et battu¢ par la branche mobile, &
laquelle I'ouvrier donne un mouvement de va-et-vicnt. La {i-
gure 99 représente une broie perfectionnée, ol le lin est
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brové cntre plusieurs planches & la fois. Cet appareil tres-rudi-
mentaire est avantageusement remplacé par une machine 3
trois cylindres cannelds, entre lesquels on engage le lin; la

50
.

o

=

i, Y9. — DBroic.

chénevolte est brovée par le passage des tiges enire les canne-
lures.

Teillage du lin, — Le feillage succede au macquage ; il a
pour but de commencer la séparation des fibres textiles et de
dégager les fragments de chénevotte produits par le broyage ;
il se fait & la main ou mécaniquement. Dans le premier cas,
Pouvrier, tenant de la main gauche une poignde de lin, la
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passe en partie a travers une fente pratiquée dans une planche
verticale, et de la main droite armde d'un outil cn forme de
palette (écangue), il bat 1a partie des tiges qui dépasse la fente.
Quand il les a réduites en filasse, il retourne la botte et recom-
mence l'opération sur 1'extrémité qu'il tenait tout & 'heure de

Fic. 100, — Machine a teiller le lin.

la main gauche. Ce travail s’exécute plus rapidement avec la
machine a teiller que reprdsente la figure 100, et qui se com-
pose d'écangues montées & I'extrémité des rayons d’'une grande
roue mise en mouvement rapide de rotation.

Telles sont les opérations qui se font en géndral dans les
campagnes, sur les lieux de production; on peul admettre
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qu’approximativement 100 kilogrammes de lin donnent 75 &
80 kilogrammes de lin roui sec et que ceux-ci fournissent 16 &
18 kilogrammes de lin teillé. L'importance du déchet que su-
bit 1a matiere premigre explique qu’il y a intérét a effectuer
ce travail dans les campagnes pour diminuer les frais de trans-
port.

Le lin teillé est mis en hottes et expédié aux filatures.

Filature dm lin. — Le lin est de toutes les fibres textiles
celle qui a été le plus longtemps filée par les anciens procédés
de la quenouille et du rouet: plus de trente anndes s'étaient
écoulées depuis I'invention, en Angleterre, du filage mécanique
du coton; la laine se filait aussi mécaniquement depuis long-
temps; le lin seul avait résisté & toute innovation. Napoléon I*,
frappé du développement de lindustrie colonniére en Angle-
terre, voulut créer en France une industrie rivale et décréta,
le 7 mai 1810, «qu'un prixd'un million de francs seraif accordé
a l'inventenr, de quelque nation qu’il puisse étre, de la meil-
leure machine propre & filer le lin ».

Ce fut un Frangais, Philippe de Girard, qui répondit le pre-
mier a cet appel : le 18 juillet 1810, il prenait des brevets
d’'invention & ce sujet et, les années suivantes, des brevets de
perfectionnement. Les événements politiques de 1814 et de
1815 dctourndrent lattenlion publique de cetie importante
découverte, et Philippe de Girard découragé tranmsporta, en
1816, ses procédés et ses muchines dans la filalure impdriale
d’Histenberg, en Autriche, puis, en 1819, & Chemnitz en Saxe.
Plus tard, son invention était, a son insu, appliquée en Angle-
terre, oul la filature mécanique s'établissait en grand de 1820

-4 1824, Aussi les Anglais s’attribugrent-ils le mérite de cette
nouvelle industrie. Mais justice a été rendue & Philippe de
Girard : des 1840, le ministre du commerce de France établis-
sait & la tribune les droits de priorité de Philippe de Girard, et,
le 7 janvier 1833, une loi, qui accordait & ses héritiers des
pensions & titre de récompense nationale, consacrait solennelle-
ment les titres de notre illustre compatriote & I'invention de la
filature mécanique du lin.

Peignage du lin. — La premiere opération que le lin subit
én arrivant dans les filatures est le peignage. Le lin teillé est
formé de bandclettes composées de fibres juxtaposdes. Le pei-
gnage a pour but de refendre ces bandes et de les diviser en
filaments de plus en plus fins qu'il dresse et parallélise; cette
opération se fait 4 la main ou mécaniquement.
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Daus le premier cas, on se sert de peignes formds d'une picce
de bois rectangulaire sur laquelle sont implantées perpendi-
culairement des aiguilles pointues en acier trempé, plus ou
moins fines et plus ou moins éloignées l'une de I'autre. Le
peigne étant fixe, ouvrier prend par 'une de ses extrémités
unc poignée de lin qu’il engage sur les pointes du peigne, puis
il la tire & lui ; dans ce mouvement. les pointes des aiguilles
entrent dans les bandeleltes et les refendent. Quand 'ouvrier a
peigné une exirémité de la poignée, il soumet V'autre au méme
traitement. L’opération est répétée deux fois sur d’autres pei-
gnes plus fins. On comprend que cela ne puisse se faire sans
un déchet constitué par les fibres qui s’enchevétrent et restent
dans le peigne. Ce déchet, appelé étoupe, est mis i part dans des
compartiments placésen face de I'ouvrier: puis il est passé dans
des machines, nommeées cardes, qui mélent les fibres, les redres-
sent, les parallélisent et permettent de les employer en filature.

Les peigneuses mécaniques varient beaucoup dans leur con-
struction : nous ne les décrirons pas.

Principes de la filature du lin. — Il s'agit maintenant de
faire des fils plus ou moins longs avece ces fibres de longucur re-
lativement petite. Icel se présente une difficulté que nous n’a-
vous pas renconirée pour le travail de la soie, puisque le {il de
cocon est lui-méme indéfini et qu’il suffit d’en réunir et tordre
plusieurs ensemble. Yoici le principe des opérations qui triom-
phent de cette difficulté. Supposons une poignée de lin peigné
qu'il s’agit de transformer en filg¢ étalons ces fibres sur une
lble et faisons-les glisser parallelement 4 elles-mémes l'une
contre l'autre et suivant leur longueur, mais sans les meitre
bour & bout, et de telle sorte que les extrémités des unes cor-
respondent au milieu, au tiers, au quart, etc., des autres. On
comprend qu'on pourra ainsi obtenir un ruban moins large,
mais plus long que la poignée de lin d’oi il provient. Suppo-
sons, ¢n outre, que la répartition ait ét¢ faite de manicre que
ce ruban soit parfailernent régulier comime largeur et comme
résistance. Pour le transformer en fil, lui-méme régulier, il
n’y aura plus évidemment qu’a le saisir par l'une des extré-
mités et a le tordre par L'autre. Cette torsion pourra déterminer
cntre les fibres une adhérence suffisante pour que le fil qu’elles
constitucront se rompe plutét que de laisser séparer ses fibres
I'une de Vaulre. C’est & ces principes simples, mais dont I'ap-
plication exige des précautions intinies et 'emploi d’admirables
machines, que se réduit la filature du lin,
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Etalage ¢t doublage. — La premiére opération est 1'éta-
lage, qui se fait & 'aide d’une machine d étaler (fig. 101). Elle
se compnse essentiellement d’une toile se déplagant d'un mou-
vement continu sur laquelle I'ouvriere étale les poignées de
lin avec unc grande régularité, de maniere que les bouts de
la deuxiéme poignée correspondent & peu pres au miliew de la

Fi6. 101. — Machine a étaler.

premibtre, et ainsi de suite. C'est dans la régularité de 1’étalage
que consiste le talent de I’ouvrigre. La toile, dans son meuve-
ment, vient présenter le lin 4 deux cylindres qui, tournant
'un sur l'autre et [aisant l'office de laminoirs, ’entrainent.
Aussitot qu'il arrive de autre coté de ces cylindres, des pei-
gnes mobiles appelés guils, interposcnt leurs dents entre ses
libres, mainticnnent leur parallélisme, et, se déplagant avec
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elles, vont les présenter  'action d’une seconde paire de cy-
lindres. Il est évident que, si ces cylindres tournaient avec la
méme rapidité que les deux premiers, les fibres n’éprouveraient
aucun changement dans leur position respective et ne subi-
raient qu'un simple laminage. Maisla seconde paire de cylindres
tourne plus vite que la premitre : aussi fait-elle glissor les

Iit6. 102. — Banc a broches.

fibres les unes contre les autres et transforme-t-elle le ruban
cu un ruban plus long.

Chague machine A étaler fournit quatre rubans qui, a la sortie,
se fondent en un seul que I'on regoit dans un grand pot cylin-
drique placé & I'extrémité de la machine.

On comprend que le ruban ainsi obtenu doit encore présenter
des inégalités qui se produiraient dans lefil auquel il doit donner
najssance (inégalités de largeur, de résistance, etc.). Pour cor-
riger ces irrégularités, il suifit de superposer deuxrubans'un &
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Vautre, ¢’est-i-dire les doubler, deleslomineretde les soumaetire
al'étirage. 1l est évident qu'il y a toute chance dans ce doublage
pour que les parties faibles d'un des rubans soient recouverles
par les parties fortes de 'autre, et réciproquement. L'étirage,
en répartissant ensuite sur une plus grande longueur les fibres
de ce double ruhan, produira une nouvelle régularisation.

Le doublage et I'étirage se font dans des mashines munies,
comme la machine a étaler, de guils et de cylindres lamineurs
et étircurs. Quand le nombre des doublages est reconnu suffi-
sant, on commence la torsion sur un banc @ broches.

Bane a broches. — Le banc & broches est un appareil assez
compliqué, dans lequelles rubans sortis de la dernitre machine
4 étirer subissent encore un étirage sans doublage. Cette étirage
est suivi d'une forsibu. Dans les machines précédentes, nous
obteuvions des rubans que recevaient de grands pots cylindriques
de tole; ici, par le jeu méme de la machine, le fil quc donne la
torsion, et que V'on appelle méche de préparation, s’ cenroule sur
une bobine. Le banc & broches présente encore (fig. 102) des
cylindres lamincurs b et des eylindres étircurs ¢; il est aussi
muni de guils g, qui sont le caractere particulier des machines
a lin, parce qu'ils sont nécessaires pour mainlenir le parallé-
lisme de ses fibres. En sortant des cyvlindres étireurs, le ruban
s'engage dans des ailettes en fer a qui, entrainées par la rota-
tion d’'une broche B, tourncnt avec une tres-grande rapidité
autour de la bobine D sur laquelle il doit £'enrouler, La rotation
de ces ailetles tord le fil, comme celle des barbins le faisait
dans le métier a tordre la soie. L’enroulement du ruban tordu
sur la bobine se fait d'une maniére réguliére par un mécanisme
que nous passerons sous silence.

Méticr a filer. — A la sortie du banc & broches, les bobines
formées sont portées sur les métiers ¢ filer, qui ont pour but
d’achever le fil en lui faisant subir un nouvel étirage et une
nouvelle torsion. Le métier & filer n'a pas de guils; ces organcs
sont devenus inutiles depuis que les fibres sont déja tordues
I'une sur I'autre. 11 se compose essentiellement de cylindres
lamineurs et étireurs qui livrent le fil 4 une broche et & unc
dernicre bobine. La filature se fait soit au sec, soit au mouillé.

Dans le premier cas, on se sert du métier représenté par la
figure 103. On y voit sur le haut des bobines venant du banc i
broches, les cylindres lamineurs et étireurs, enfin la broche et
la bobine.

Dans Je second cas, le fil, en quittant les bobines, passe dans
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I'cau chaude avant d’arriver aux cvlindres lamineurs et étirenrs;

FiG. 103. — Métier & filer le lin & sec.

I'eau, en mouillant le fil, lui donne une élasticité plus grande
et facilite le glissement des fibres. Il en résulte que la filature
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se fait plus régulierement et qu'on peut filer des lins plus durs
qui easseraient sur le métier & sec.

Apres la filature, les bobines sont portées sur des appareils
qui sont de véritables dévidoirs et qui mettentle fil en écheveaux.
Apres le ddévidage, on doit sécher les fils qui ont été filés &
I'eau, pour éviter qu’il ne se déclare une fermentation capable
d’altérer Ja matiere. On suspend pour cela les écheveaux sur
des perches disposées dans des appartements appelés étentes, oll
Tair se renouvelle facilement.

Il 0’y a plus maintenant qu’d blanchir les fils, ce qui se fait
par l'action alternative de bains de carbonate de soude et de
chlorure de chaux.

La filature mécanique du lin a pris en France de trés-grands
développements; en 1866, elle emplovait 600 (00 broches.

Les centres principaux oll s’exerce cette industrie sont : Lille,
Armentieres (Nord), Amiens (usine Maberly), Ailly-sur-Somme,
Pont-Remy et Saleux (Somme), Saint-Jacques-de-Lisieux (Cal-
v 'n ' tnaers Pont-Audemer, Alengon, Nantes, Saint-Pierre-
lez-Calais, ete.

CHANVRE

Le chanvre est une plante présentant avec le lin de trés-
grandes analogies, tant au point de vue de ses propriétés qu’a
celui de ses applications. Ses tiges, plus hautes et plus grosses,
produisent des filasses moins souples et moins fines. C'est en
France, en Italie et en Russie que sa culture est surtout déve-
loppée. En France, les contrées qui en cultivent le plus sont
la Picardie, la Champagne et ’Anjou.

Il subit, pour étre amend al'état de fil, les mémes opérations
quele lin; mais, avant de le peigner, on I'assouplit en le battant
dans des auges avec des pilons ou en le soumettant & 1'action
de meules verticales; puis les liges sont coupées & la longueur
convenable pour le peignage.

Le chanvre filé sert au tissage de certaines étoffes. A 1'état
de chanvre peigné, il cst employé i la fabrication des cordes
et des cibles,
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CHAPITRE III

FILATURE DU COTON ET DE LA LAINE. LAINES PEIGNEES,
LAINES GARDEES

COTON

Le coton est un filament court, un duvet végétal qui en-
veloppe les graines d’une plante appelée cotonnier, dont la
hauteur varie de 50 centimetres A 4 métres, et que 'on cul-
tive en Amérique, dans 1'Inde, en Egypte et en Chine. La lon-
gueur des brins de coton varie en général entre 1 et 3 cen-
timetres. Cette derniere longueur est celle qu’ont le plus
souvent les filaments de coton d’Amérique; celui des Indes
est plus court. La récolte a lieu & des époques qui different
d’un pays a I'autre. Quand les graines sont mires, les capsules
qui les renferment s’ouvrent et laissent échapper le coton, que
Ton cueille et que l'on sépare des graines, soit 3 la main, soit
plutét avec des machines spéciales. Les filaments sont ensuite
mis en balles et fortement comprimés ; ces balles sont expédides
dans les différentes régious ol l'industrie doit les transformer
en fils destinés au tissage des étoffes.

L'industrie du coton a pris naissance dans I'Inde et date de
bien longtemps avant l'ére chrétienne; elle ne s’introduisit
que lentement en Euorope. Depuis le commencement de ce
siecle, elle s’est largement développée en France, grice aux
efforts de Richard et de Lenoir-Dufresne, qui introduisirent en
France les machines employées en Angleterre pour la filature
du coton. Aujourd’hui c’est peut-étre la plus considérable de
nos industries. Elle est répandue en Normandie, en Flandre et
en Picardie; les départements out elle est le plus développée
sont ceux de la Seine-lnférieure, de 1'Eure, du Calvados, de
I'Orne, du Nord, de I’Aisne, de la Somme. La France possédait,
avant la perte de I'Alsace, 6 800 000 broches réparties ainsi :
région de 1'Ouest 3 200 000, de I'Est 3 400 000, du Nord
1200 000. L’Angleterre a 34 000000 de broches et les Etats-
Unis plus de 8 willions.

POIRE. 17
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FILATURE DU COTON

La filature du coton repose sur des principes analogues &
ceux que pous avons exposés pour la filature du lin ; mais on
comprendra facilement que 1'état des fibres, qui sont courtes e:
enchevétrées, doit exiger des opérations différentes de celles
qui ont été décrites pour le lin.

Le premier soin. du filateur est de mélanger les cotons, ce
qu'il fait en vue des qualités que doit avoir le fil et de maniére 4
corriger les défautsde certaines aespeces par les qualités d’autres
especes.

On proctde ensuite & 1'duvrage, c’est-d-dire qu’on imprime
mécaniquement aux fibres lne agitation violente pour faire
foisonner la masse comprimée par 'emballage et pour la dé-
barrasser, en partie du moins, des corps étrangers. Cette opé-
ration, qui ne se pratique que sur les cotons trés-sales, se fait
i I'aide d’'une machine appelée ouvreuse.

Le battage, qui est souvent la premitre opération que subit
le coton, a pour but de restituer aux filaments leur €élasticité
naturelle que la compression dans les balles a momentanément
détruite, et en méme temps de les débarrasser des matieres
étrangeres. Le battage se fait dans des machines nommées
batteur éplucheur et batteur étaleur, ou il regoit le choc de lames
d’acier tournant avec rapidité et d’ol1 il sort A I'état de nappe
formée par la juxtaposition et I'entrecroisement des fibres.

Cardage du cotou. — Mais les fibres provenant des opé-
rations précédentes restent plus ou moins vrillées ou tordues,
et I'on y remarque des inégalités, des boutons et des nccuds :
le cardage, auquel on soumet la nappe sortant du batteur éta-
leur, a pour but de développer les fibres, de les redresser coni-
plétement, de les paralléliser et de les échelonner par une pre-
miere action de glissement; en méme temps,‘il nettoie et épure
le coion. Nous allons essayer de faire comprendre le principe
des machines appelées cardes, & I'aide desquelles s'exécute le
cardage.

Une carde se compose essentiellement d'un tambour horizon-
tal A (fig. 104) (1™,20 de diametre), pouvant tourner autour
de son axe avec une grande vitesse. Autour du tambour et &
une petite distance de sa surface sont disposés des cylindres,
de plus petit diameétre, qui tournent moins vite que lui. Le
tambour et les cylindres sont garnis sur leur surface extérieure

v
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de lames de cuir armées de dents formées par de petites ai-
guilles pointues ct recourbées : ¢’est ce qu'on appelle garniture
de carde.

Supposons maintenant que la nappe qui provient du batteur
étaleur et que on vait disposée en rouleau sur la gauche de

Fic. 104, — Carde A coton,

la figure, soit livrée & des cyliudres alimentaires chargés de
la présenter a la circonférence du tambour A. Celui-ci, en pas-
sant devant la nappe avec une grande vitesse, en entrainera
une certaine quantité qui sera prise entre les 8ents de sa gar-
niture. Ces filaments, rencontrant plus tard un des cylindresC,
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dont les denis sont & une trés-petite distance de celles du
tambour, vont se trouver pris cntre les deux systemes de dents
qui sont disposées cn sens contraire, et le grand tambour mar-
chant plus vite que le cylindre, celui-ci tendra & retenir &
lui les filamenls que le tambour tendra au contraire a
entrainer ; de 1a un redressement des fibres plides et entre-
croisées, de 14 aussi un commencement de parallélisation.
On comprend que la méme opération se répétant autant de
fois qu'il y a de cylindres sur la surface du grand tambour, les
fibres vont subir des redressements successifs, se paralléliser
et se déharrasser des aspérités, des nceuds et des impuretés
qu'elles renferment. Les cylindres sont nettoyés des fibres et
des impuretés qu'ils retiennent par d'autres cylindres 2, a dents
plus longues, qui sont placés au-dessous d’eux.

Du cdté oppost & celui ou le coton est livré, on voit un der-
nier cylindre V, appelé volant, chargé de reprendre au tam-
bour le coton cardé ; tangentiellement & ce volant se meut,
d'un mouvement de va-et-vient vertical, un peigne hattant
formé d’aiguilles droites, qui prennent les fibres sur le volant
et les sortent & I'état de nappe trés-fine formée par leur juxta-
position ; celte nappe passe, a la sortie du peigue, dans un en-
tonnoir au milieu duquel elle est obligée de se comprimer et
et de se transformer en un ruban. Celui-ci, estrepris, a la sortie
de Y'entonnoir, par des cylindres lamineurs, qui le versent
dans des pots cylindriques de fer-blanc disposés derriere la
machine.

Le plus souvent la partie supérieure des cardes & coton n’est
. pas munie de cylindres, mais de plaques fixes sur lesquelles
on a monté des garnitures de cardes. Ces plaques, nommées
chapeauz, sont cnlevées de temps en temps pour qu’on puisse
les nettover. La question de nettoyage des garnitures est exces-
sivement importante, puisque le cardage devient défectueux
dés qu’elles sont chargées de bourre et de corps étrangers.
Aussi a-t-on imaginé des cardes qui se débourrent elles-
mémes.

Doublage et étirage. — Les rubans fournis par la carde
doivent élre doublés et étirés pour que les défauts de I'un soient
corrigés par les qualités de I'autre. Cette opération se fait sur
des machines appelées doubleuses étireuses, et dans lesquelles six
rubans, en général, se fondent en un seul qui est ensuite soumis
4 1'étirage. Le plus souvent, au bout de troisopérations sembla-
bles, les rubans doivent subir un commencement de torsion dans

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



FILATURE DU COTON. 261

des bancs i broches analogues a ceux que nous avons décrits
pour le lin, mais ne présentant pas de guils. Sur ces bancs, lc
colon est encore doublé, quoique dans une moindre propor-
tion, étiré et tordu. Apres avoir passé dans deux ou trois bancs
4 broches, il arrive au métier A filer.

Meétler a filer, — Il y en a de deux sortes : le métier A fila-
ture continue et la mule-jenny.

Le jeu du métier continu repase sur les mémes principes que

Fi1c, 105, — Mule-jenny on métier a filer.

le métier A filer employé pour le lin. 11 sert & la filature des
fils qui doivent avoir une grande tension, comme ceux gue l'on
destine a faire les chaives des tissus.

{uant a Ia inule-jenny, elle produit la torsion du fil par un
mécanisme tout différent de celui du métier continu. Les bo-
bines venant des bancs & broches sont placées sur un ratelier
situé & V'arriere de la mule-jenny (fig. 105). Les rubans FF-
qu’elles livrent au métier sont étirés par des cylindres étireurs

)
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A ; leur extrémité est attachée sur des bobines B, que porte
un chariot C capablé de glisser sur des rails. A mesure que le
ruban se dévide des hobines du ratelier, le chariot s’éloigne en
I'entrainant : mais, pendant ce mouvement de recul, toutes les
bobines B tournent rapidement et tordent le fil. Quand le cha-
riot est arrivé a Vextrémité de sa course, 'ouvrier le repousse
vers le métier et pendant le retour du chariot, la longueur de
fil qui vient d’¢tre tordue est enroulée sur la bobine B par un
mécanisme spécial que dirige I'ouvrier.

On fait maintenant des métiers renvideurs mécaniques ap-
pelés self-ucting, dans lesquels tout se fait antomatiquement :
I'ouvrier n’a qu’a régler son métier et & s'occuper de rattacher
les fils cassds. .

Les fils destinés A constituer Ia chaine ou & étre doublds sont
ensuite transformds en échevaux par un dévidage. -

La grosseur des fils de coton est indiquée par un numére-
tage.

LAINE -

La laine est une matiere textile qui nous est fournie par la
toison du mouton; elle a été employée de touf temps & la con-
fection des vétements de I'homme. Le brin de laine n’est pas
une fibre lisse comme la soie, le lin et le coton. Lorsqu’il
a 6té débarrassé des corps gras qui le recouvrent et que I'on
appelle suint, il parail, au microscope (fig: 106), formé d’'une
série de calottes coniques qui s’emboitent I'une dans I'autre et
présentent l'aspect qu'offriraient des dés & coudre emboités.
Le brin de laine n'est pas en général rectiligne, il est plus ou
moins contourndé ou vrillé ; ¢’est encore 1 un de ses caractéres
distinctifs, quoique toutes les laines ne le possedent pas aun
méme degré. Celles qui sont 3 peine ondulées sur leur lon-
gueur sont désignées sous le nom de laines lisses. La longueur
du brin de laine est trés-variable d'une espece a l'autre : elle
varie de 2 & 30 centimttres. Certaines laines d’Australie don-
nent des brins de 2 centimétres, tandis qu’on rencontre dans
les laines de la Gallicie des brins de 30 centimetres.

La finesse, la résistance ou nerf, la souplesse et la douceur
de la laine sont encore des qualités de la plus haute impor-
tance quant a ses applicalions.

On peut classer les laines 4 bien des points de vue; nous
donnerons la division généralement adoptée qui comprend
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trois classes ; 1° les laines mérinos, qui sontles plus estimées ;
~2° les luines communes, qui représentent les qualitds infé-
rieures ; 3°les laines métis, qui ont des qualités intermédiaires,
mais qui souvent se rapprochent beaucoup des laines mérinos.
Nous ajouterons aussi que, sous le rapport de 'usage qu'on
peut en faire, les laines se divisent en laines courfes, dont la lon-
gueur ne dépasse pas 8 4 10 centimétres, et en laines longues,
dont la longucur est supérieure.
La France fait un commerce considérable de laines; .la
Beauce, la Champagne, la Brie, la Picardie, fournissent des qua-
lités estimies, mais I'importation enfre pour une proportion

Fic, 106. — Brins de laine vus au microscope.

considérable dans la coosommation. L'Australie, 1'Alle-
magne, etc., nous expédient de grandes quautités de ce tex-
tile; I'importation des laines brutes en France a été, en 1866,
de 86 263 400 kilogrammes.

Les opérations que la laine doit subir pour étre transformdée
en fils varient avec sa nature. Nous distinguerons la filature
des laines longues, ou laines destinées & étre peignées, et la fi-
lature des laines courtes, ou destinées & étre cardées. Cette dif-
férence dans les opérations provient des qualités différentes
que doivent avoir les tissus fabriqués avec ces deux especes de
fils, les laines longues étant employées & la fabrication des lai-
nages ras, les laines courtes devant servir & celles des étoffes
feutrées ou i surface velue. On comprend, en effet, que lorsque
les filaments ont été tordus en fils, les extrémitis de ces fila-
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ments sortent toujours en plus ou en muins grand nombre de
la surface du fil; plus les laines sont longues, moins, sur une
longueur déterminée de fil, il sort d’extrémités filamenteuses,
plus le fil est lisse et plus 1'étoffe qu'il fournit est rase. Le con-
traire a lieu avec les laines courtes,

LAINES PEIGNEES

L'industrie de la laine peignée est trés-développée en France.
Nous possédons actuellement environ 1800000 broches con-
courant 3 sa fabrication ; les départements qui figurent au pre-
mier rang sont les suivants : Nord, 900 000 ; Marne 137 000;
Somme, 115000 ; Ardennes, 112000 ; Aisne, 70 000.

La laine est d’abord triée & la main: car ses qualités varient
non-seulement suivant la nature de la toison, mais aussi d’un
point & l'autre de la méme toison.

A l'état naturel, la toison du mouton est recouverte d’'une
substance huileuse et grasse qu’on appelle suiné, qui salit la
laine et qui maintient adhérents & sa surface beaucoup de
corps étrangers : il est donc important de dégraisser les fila-
ments, Tantot ce dégraissage est commencé par le marchand
de laines qui, avant de tondre le mouton, le lave dans un cou-
rant d’eau froide : c’est le lavage ¢ dos; tantdt aussi le lavage
de la toison a lieu A froid apres la tonte : c’est le lavage a frazd
Souvent il se fait 3 I'eau chaude entre 60 et 70 degrés’: c'est
le lavage marchand. Enfin la laine, arrivée dans les usines, est
lavée & 1'eau pure, puis dans plusieurs bains de soude ou de
potasse et de savon qui la dégraissent parfaitement : c¢’est le
lavage a fond.

Cardage et peignage de la lalne. — La laine, apres avoir
recu une certaine quantité d'huile d’olive qui a pour but de
la lubrifier et de faciliter son glissement dans les machines,
subit un cardage destiné & l’e’purer des matitres étrangeres ct
des filaments courts. La carde & laine peignée, quoique pré-
sentant des différences avec la carde & coton, a cependant avec
elle de grandes analogies. La laine sort de cette machine sous
forme d’une nappe qui se transforme en ruban comme dans
les cardes i coton. Ce ruban se compose de filaments ayant
subi un commencement de parallélisation, mais renfermant
encore des neeuds, des boutons et des filaments courts qu’il
faut en extraire : c’est FPopération du peignage qui atteindra
ce but, Elle est précédée d'une préparation destinée a di-
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minuer le déchet qu’occasionne le peignage : cette préparation
se fait & l'aide de machines dans lesquelles la laine subit
& la fois des doublages et des étirages. La premiére machine
est le défeutreur. Elle est analogue aux machines d’étirage
employées pour le coton, mais clle a subi des modifications

necessitées par la nature des filaments. A la sortie du défeu-'
treur, la laine est soumise 4 un dégraissage a I’eau de savon ;'

ce dégraissage s'exécute dans des machines appelées lisseuses,
qui font en méme temps subir 4 la laine une espece de re-
passage. En sortant des lisseuses, la laine passe dans plusieurs
machines & doubler et & étirer, puis elle va au peignage qui
a pour but d’isoler les boutons et les filaments courts des longs
brins.

Le peignage se pratiquait autrefois 4 'aide de peignes ma-
nceuvrés & la main par des ouvriers, qui peignaient environ
1 kilogramme de laine par jour. Aujourd'hui il est exécuté par
des machines qui ont I’avantage de faire un travail beaucoup
plus parfait et plus productif. L’invention de la peigneuse, qui
est due & Heilmann, a produit une véritable révolution dans
lindustrie de la laine. Nous ne pouvons aborder ici I'étude des
différentes peigneuses. Nous citerons seulement la peigneuse
Schlumberger, qui est une modification de la machine in-
ventéc par Heilmann en 1849: elle est avee les peigneuses
Holden et Noble une de celles que ’on emploie le plus.

Les %ilaments courts provenant du peignage sont appelés
blouse et sont vendus aux filateurs de laine cardée.

Filature de la laine. — Apres le peignage, la laine entre
en filature. 8'il s’agit de laines longues, comme les laines an-
glaises, les laines de Hollande, etc., il faut, avant la filature
proprement dite, leur communiquer une légere torsion qui,
donnant plus de consistance au ruban, permettra de le tra-
vailler plus facilement. Cette torsion lui est donnée sur des
bancs & broches ol il est soumis & un étirage ; apres plusieurs
passages au banc a broches, le ruban est livré au métier con-
tinu, sur lequel il est filé.

Quand il s’agit, au contraire, de laines plus courtes, comme
les laines dites mérinos, on se contente de faire passer le ruban
sur des doubleuses étireuses, ou il subit en méme temps une
friction qui le roule sur lui-méme, et lui donne plus de con-
sistance. Aprés huit ou neuf passages sur les étireuses, il est
filé sur la mule-jenny ou sur le self-acting.

Pour les chaines des tissus et pour un assez grand nouibre
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d’articles, les fils obtenus en filature subistent I'opération du
retordage, qui fait souvent l'objet d'une industrie spéciale et
consiste & assembler plusieurs fils sur une premiere machine,
puis a les retordre ensemble sur un appareil analogue au mé-
tier continu, mais ne présentant pas d’étirage.

LAINES CARDRES

Nous avons vu que, pour les tissus & surface plus ou moins
velue, il vy avait intérét & employer des laines courtes. Ces
laines sont en général travailides & la carde, qui les prédis-
pose au feutrage.

Avant d’étudier la lilature de la laine cardée, nous explique-
rons ce que c’est que le feutrage. Sil’on prend un certain nombre
de filaments de laine, qu’on les presse dans tous les sens par
Paction de pilouns qui les remucat constamment, on verra peu i
peu ces filaments s’enchevélrer et constituer par leur enfrecroi-
serment une véritable étoffe, appelée feutre. Cet enclievétrement
ne se fait et n'acquiert de solidilé que parce que les brins s’ac-
crochent I'un & Pautre par les stries et aspérités qui résultent
de I'emboitement des cones formant la fibre, et il est évident
qu'il se produira d’autant micux que les fibres seront micux
disposées en sens contraire (téte & pied, §'il est permis d’em-
ployer cette expression). Supposons maintenant que l'action de
foulage dont mous venons de parler soit subie par und étoffe
dont les fils seront formés a I'aide de fibres placées en sens con-
traire ; ces fils vont se (eufrer, se condenser, et1'étofle acquerra
un moelleux, une épaisscur qui fout lc caractere des draps et
de toutes les étofles fouldes. Pour obtenir ces effets, on emploie
des laines courtes que I'on ne peigne pas, mais que I'on carde,
cetie opération ayant pour eflet, comme pous le verrons, de
placer les filaments dans les conditions requises.

Les détails donnés précédemment pour la laine peignée et
le coton vont nous pernmiettre d’exposer rapidement le travail
subi par les laines cardées.

Les opérations successives sont le triage, le désuintage, le
séchage, qui ont le méme but que pour la laine peignée. La
matiére textile est ensuite ouverte et débarrassée des pailles,
brins de bois et saletés qu’elle contient, par une machine
pommeée batieuse. Quand les laines renferment des chardons,
elles sont livrées a des machines appelées échardonneuses, dans
lesquelles elles subissent d'abord un battage, puis sont sou-
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mises i I’action de brosses et de peignes cylindriques demes
qui les débarrassent des chardons.

Apres un second triage, les laines passent 3 une machine
nomnée loup, qui a pour effet de mélanger les filaments de
natures diverses, de donner de I'homogénéité 4 la masse et
d’achever le travail du battage qui doit ouvrir et assouplir la
laine. Puis on la mélange & une certaine quantité d’huile qui
facilitera son glissement dans les cardes : c’est I'opération de
I'ensimage.

Ces préparations faites, on procede au cardage qui s'exé-
cute dans trois cardes successives.

On comprend facilement que le jeu dela carde, tout en pei-
gnant légerement les fibres et en les séparant des impuretés,
les place, 'une par rapport & I'autre, dans les positions favo-
rables au feutrage.

A la sortie de la dernitre carde, la laine est a I'état de ru-
bans qu'on livre aux appareils & filer, qui sont le métier continu
pour les fils destinés & faire la chaine des tissus, la mule jenny
pour les fils de trame.

CHAPITRE IV
FABRICATION BES TISSUS

Les différents tissus qui scervent, soit & la confection de nos
vétements, soit & d'autres usages, sont formés par 'entrelace-
ment régulier de fils de soie, de lin, de chanvre, de laine ou
de coton. Le mode d'entrelacement constitue la nature du
tissu, ct comme ce mode peut varvier & I'infini, les especes de
tissus sont elles-mémes tres-nombreuses. i

La plupart des lissus ont un caractére commun, celui d’étre
composés de fils de deux especes: les fils de chaine, qui sont
disposés parallelement 3 eux-mémes suivant la longueur de
T'étnlTe, et les fils de trame, qui sont au coniraire placés sui-
vant la largeur. La chaine, devant supporter une tension asses
inrte sur le métier A tisser, est en général plus résistante que
la trame. )

Les fils destinés A la fabrication des tissus doivent avant le
tissage subir des préparations que nous allons d’abord indiquer.

La premitre opération pour les fils de chaine est’ourdissage,
qui a pour but de disposer paralltlement & eux-mémes autant
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de fils qu’il doit y avoir dans la largeur de 1'étoffe. Cette opé-
ration.se fait sur une machine nommeée ourdissoire, dont la
forme varie, mais que I'on peut comparer a un grand dévidoir
sur lequel s’enroulent les fils des bobines venant de 1a filature,
Les fils en quittant les bohines passent a travers les dents d'un
peigne (fig. 107) qui, se déplagant verticalement, les distribue
sur un grand dévidoir animé d’un mouvement de rotation au-
four d'un axe vertical. Par un artitice particulier que nous ne

Fic. 107. — Ourdissoire.

décrirons pas, non-seulement I'ourdissage range les fils paral-
lelement & eux-mémes, mais il les dispose de maniere qu’ils
ne puissent pas se méler en montant les uns sur les autres.

La résistance des fils de chaine est augmentée par une opé-
ration qu'on appelle encollage ou parage, et qui consiste & les
tremper dans une pate de farine et d’amidon nommde pare-
ment ou paré. Cette préparation a aussi pour effet de rendre Jeur
surface plus lisse et de 'empécher de s'érailler au contact de
la navette du tisserand. L’encollage se fait 4 la main, ou mieux
4 l'aide de machines dont le fonctionnement, malgré leur va-
Tiété, consiste toujours a faire passer les fils dans un bain d’en-
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collage, a la sortie duquel ils vont s’enrouler sur un cylindre
appelé emsouple, apres avoir été séchés dans I'intervalle par
Paction d’un ventilateur ou de tubes chauflés a la vapeur.
La résistance et 1'élasticité des fils de soie dispensent de les
encoller.

Quant aux fils de trame, ils doivent éire enroulés sur de
petites hobines de papier nommeées caneftes, et ensuite sur des
tiges de bois cylindriques, creuses ou demi-creuses, qui seront
placées dans la navette du tisserand. Cette opdration est exé-
cutée par des machines appelées canefiéres. Leur construction
est trés-variée.

Tout est prét maintenant pour le tissage, etil n’'y a plus qu’a
monter I'ensouple sur le métier du tisserand.

L4
ETOFFES UNIES OU A ARMURES FONDAMENTALES

Tissage. — Les étoffes dites & armures fondamentales ren-
trent dans quatre types principaux: la toile, qui est le plus
simple, le batavia, le serge et le satin.

Nous ne décrirons pas ici les différents modes d’entrelace-
ment des fils de chaine et de trame, ni les moyens employés
pour les réaliser : nous expliquerons seulement le fonctionne-
ment d’'un mdétier de tisserand dans le cas le plus simple, c’est-
a-dire celui de la fabrication de la toile.

A Tarriere d’'un bitis en bois (fig. 108) est placé un cylin-
dre horizontal E nommé ensouple, sur lequel sont enroulés les
fils de chaine ourdis. Vers le milieu du métier, dans sa lon-
gueur, sont suspendus deux organes L1 L%, appelds lames. Cha-
cune d’elles se compose de deux barres de bois reliées par des
fils verticaux ou lisses ; an milieu de ces lisses se trouvent des
anneaux ou maillons. Si I'on suppose que l'on numeérote les
fils de la chaine en allant d’une lisiere & I'autre, les uns seront
pairs et les autres impairs. Chaque fil impair de la chaine est
passé dans un maillon de la lame n° 1, et chaque fil pair dans
un maillon de la lame n® 2. A la sortie des lames, ces tils sont
engagés entre les dents d'un peigne P, suspendu a un bat-
tant B, qui peut basculer autour d'un axe placé, soit en haut,
soit en bas du métier. Sur le devant du bati est un rouleau R,
sur lequel s’enroulera I'étoffe au fur et & mesure de sa fabri-
cation.

L’ouvrier, assis sur le devant du métier, pose les pieds sur
deux puiales ou marches M, N, qui sont reliées aux lames par
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des fils et des leviers de différents noms, et disposés de telle
sorte qu'en appuyant sur la pédale M avec le pied gauche, on
leve la lame n°® 1 et I'on abaisse la lame n° 2 ; qu’en appuyant
sur la pédale N, on fasse l'inverse. L’ouvrier a a sa disposition

|

Fic. 108, — Métier & tisser.

une pavette, c’est-a-dire un outil de bois qui a la forme d’une
nacelle ; cette navette est creuse vers son milieu, et I'on y
place une canette ou bobine sur laquelle est enroulé le fil de
trame, qui sort par un trou ou par une fente latérale (fig. 109).
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Le métier étant préparéd, supposons que l'ouvrier appuie
sur la marche M: tous les fils de rang impair vont se lever et
ceux de rang pair s'abaisser; il y aura ainsi deux nappes de
fils de chaine faisant entre elles un certain angle. Tenant la
naveite de la main gauche, par exemple, il la fera glisser dans
I'intervalle des deux nappes, perpeundiculairement 3 la direc-
tion de la chaine; la trame se déroulera de la canette, et
quand la navette aura parcouru toute la largeur des deux
nappes, elle aura inséré entre elles une longueur de fil ap-
pelée duite. L'ouvrier cessant d'appuyer sur la marche M, les
fils vont revenir & leur pesition primitive et la duite se trou-

Fig. 109. — Navettes.

vera prise entre les fils pairs et impairs, mais sa direction sera
plus ou moins réguliére. Pour la bien fixer perpendiculaire-
ment & la chaine, 'ouvrier ameéne & lui'le peigne hattant,
dont les dents rencontrent la duite et la disposent perpendi-
culairement aux fils de chaine. Cela fail, il appuie avec le pied
droit sur }Ja marche N qui leéve & son tour les fils pairs et abaisse
les impairs ; dans le nouvel angle formé, le tisserand passe une
nouvelle duite et ainsi de suite, de manitre i produire un en-
trelacement de fils de chaine et de trame tel qu'un méme fil
de chaine passera successivement au-dessus et au-dessous des
duites successives. On voit cet enlacement sur la figure thco-
rique 110, ou les fils de trames sont représentés par de petites
bagueties L.

Le plus souvent I'ouvrier ne manceuvre pas la navette a la
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main: elle se trouve dans une boite placée sur le cbHié du
peigne battant, ct en tirant une corde convenablement. dis-
posée, il met en mouvement dans la boite un taquet qui,
frappant sur la navette, la lance de droite & gauche; clle
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Fic. 140, — Figure explicative du métier A tisser.

arrive dans une boite symétrique située & gauche, etil I'en fait
sortir, & la duite suivante, par le méme moyen.

On s’explique trés-bicn que les différents mouvements que
nous venons de décrire puissent se faire mécaniquement; c’est
1a 'objet du tissage mécanique, dont les applications se déve-
loppent chaque jour.

Les principales étoffes ou 1'entrelacement des fils est 1e méme
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que dans la toile sont désignées sous le nom de taffetds, gros de
Naples, marceling, foulard, etc., mais d'une étoffed I'autre on fait
varier I'aspect en employant des fils de trame ou de chaine de
grosseur différente. — Pour les autres étoffes, comme les ana-
costes, les mérinos, les serges, les satins, etc. ; lemoded’entre-
Jacement est-différent, et la fabrication de ces tissus exige un
plus grand nombre de lames qui varie de trois & cing. Pour les
tissus & dessin, le nombre des lames augmente encore : quand
le nombre n’excede pas vingt, on peut se servir du métier &
lames que nous avons décrit. Au deld, l'usage de ce métier
deviendrait tres-difficile.

ETOFFES A ARMURE DESSIN ET ETOFFES ARTISTIQUES

Pour éviter l'inconvénient résultant de la multiplicité des
lames, on employait autrefois des ouvriers spéciaux, qui étaient
chargés de soulever chacun des groupes de la chaine en tirant
sur des cordes convenablement disposées: ils étaient appelés
tireurs de lats. Leur travail était fort pénible, leur santé s’alté-
rait bientdt par suite de la nécessité de rester souvent courbés,
de prendre dans lintérieur du métier des positions excessive-
ment fatigantes. Jacquard, fils d'un maitre ouvrier en soie de
Lyon, inventa la machine dite Jacguard, par layuelle 1'emploi
de tireurs de lats se trouva supprimé, Cette admirable machine
a accompli dans I'industrie des tissus une véritable révolution.
Sa description détaillée ne saurait trouver place ici.

11 est des tissus qui ont une composition différente de ceux
dont nous avons déji parlé, ce sont les étoffes A fils sinueux,
parmi lesquelles nous trouvons les gazes, le barége, les tissus
a rideaux, les balzorines, les gazes pour bluterie; ils ont deux fils
de chaine: I'un est rectiligne, I’autre fait des sinuosités & gauche
et & droite du premier; ces replis et sinuosités sont rendus fixes
par la trame qui vient s’entrelacer dans les fils de chaine. Nous
citerons les articles de bonneterie ou trlcot le tulle, les articles
a rideaux.

La fabrication des tissus & mailles exige des métiers spéciaux
et assez compliqués.

NOMENCLATURE DES PRINCIPAUX TISSUS == LIEUX DE FABRICATION
Tissus de eoton. — La fabrication francaise des tissus de

coton se divise en quatre groupes principaux:
PUIBE. 48
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4o Le groupe de VEst. — Ce groupe, qui comprenait antre-
fois le Haut-Rhip et les Vosges, a diminué beaucoup d'impor-
tance depuis que nous avons perdu I’Alsace. Il occupait environ
85 000 ouvriers & 1a fabrication des tissus de cotonj; 47 000 mé-
tiers (dont 9000 & la main) produisent annuellement 300 mil-
lions de tissus différents, parmi lesquels on distingue les cali-
cots pour impressions, les calicots pour blancs ou madapolams,
les croisés, les piqués, les brillantés, les basins, etc. Mulhouse,
Wesserling, Sainte-Marie-aux-Mines, qui appartiennent aujour-
d’hui 4 Ia Prusse, étaient les principaux centres de fabrication.

2° Legroupe de Normandie, -—— Il comprend la Seine-Inférieure,
I'Eure, le Calvados et I’Orne. La Seine-Inférieure seule emploie
132000 ouvriers au tissage du coton; 400000 travaillent a la
main et 32000 sont occupés au tissage mécanique. La fabrica-
tion des étoffes connues sous le nom de rouenneries comprend
des articles & couleurs variées faits sur des métiers a plusieurs
navettes avec des fils teints avant le tissage. Ces articles sont
les mouchoirs A carreaux, les étoffes pour robes et pour jupons.
Rouen, Condé-sur-Noireau, la Ferté, fabriquent des foiles de
coton, Bolbec des velours de coton. Flers est le centre d'une
fabrication des plus intéressantes. Cette ville fait des coutils
pour stores, pour corsets, pour doublures de bottines, des étoffes
damassées (Jacquard) pour literje et stores, des étoffes de coton
pour chemises. Le tissage 4 la main domine encore & Flers.
Mayenne et Laval fabriquent aussi des tissus de coton.

3o Le groupe de la Somme, de UAisne et du Nord. — Amiens
produit annuellement pour 48 millions de velours tissés a la
main ou mécaniquement. Saint-Quentin fabrique des toiles de
coton, cretonnes, percales, jaconas, organdis, nansouks, mous-
selinesbrochées pour meubles et rideaux (métier Jacquard), des
gazes brochées, des basins, des devants de chemises dont les
plis sont faits sur le métier & tisser, des piqués, etc. Qurscamps,
dans le département de 1'Oise, posséde une importante usine
qui comprend la filature du coton et le tissage mécanique des
velours de coton. Le tissage du coton n’est pas extrémement
développé dans le département du Nord ; cependant Armen-
tieres tisse mécaniquement des toiles de gros coton. Roubaix
fabrique des articles fagonnés en pur coton et un grand nombre
d’articles mélangés dans lesquels le coton s’allie, soit & la laiue,
soit au lin.

4* Le groupede Tarare {Rhéne), Roanne (Loire) et Thisy (Rhone).—
Cette région est le siége d'uneimportante fabrication de Inousse-
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line unie, claire ou garnie, tarlatane unie, mousseline fagon-
née, gaze, rideaux brodés, etc. Le tissage et la broderie des
articles de Tarare occupent plus de 50 000 ouvriers, disséminés
dans les départements du Rhéne, de la Loire, du Puy-de-Déme
et méme de Ja Haute-Sadne. Ces ouvriers ne se livrent au tis-
sage que pendant I'hiver ; la plupart d’entre eux travaillent a
la terre pendant la belle saison.

Tissus de lin et de chanvre. — Les tissus de lin et de
chanvre comprennent les toiles fines et mi-fines, les batistes et
mouchoirs, les coutils, le linge de table, les grosses toiles des-
tinées a la confection des voiles, des sacs et des torchons.-

Les toiles fines et mi-fines qui servent principalement a faire
les chemises, les blouses et les draps de lit, etc., se fabriquent
surtout dans les départements du Nord, de la Somme et dans
la Normandie : Lille, Pont-Remy, Abbeville, Armentieres,
Lisicux et Bernay sont les centres principaux de cette industrie.
La Sarthe, la Mayenne et I'Orne produisent de grandes quan-
tités de toile de qualité moyenne ou commune. Citons aussi les
toiles de I’Aisne ct des Vosges. !

Le tissage mécanique a pris une extension considérable pour
la fabrication des toiles.

Les batistes, tissu de lin beaucoup plus fin que la toile, se
fabriquentdans les arrondissements de Cambraiet Valenciennes.
Elles servent & la confection d’objets de lingerie, et sont aussi
cmployées & faire des mouchoirs de poche. Chollet produit aussi
sur une grande échelle des toiles légeres pour mouchoirs.

Les coulils de lin ont pour centres principaux de fabrication
Lille et Tourcoing. .

Le linge de table se fait principalement & Armentieres (Nord),
a Abbeville (Somme), & Saint-Quentin (Aisne). Le linge uni ou
i liteaux et le linge ouvré ou & damiers et ceils sont tissés sur
le métier a marches ou sur la petite Jacquard, dite mécanique
d’armure; le linge damassé ou & dessin arfistique est fissé a la
Jacquard.

La fabrication des toiles & voiles est répartie dans un petit
nombre de localités : Dunkerque en est le siége principal. Les
toiles & sacs et & torchons se font avec du lin, du chanvre et du
jute (le jute nous vient des Indes et se file par des procédds
analogues & ceux que nous avons décrits pour le lin et pour le
coton) ; le département de la Somme en produit de grandes
quantités.

Tissus de laine. — Les principaux centres de fabrication
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pour les tissus de laines peignées pures, mélangées de soie ou
de coton, sont Reims, Roubaix, Amiens, Saint-Quentin, le
Cateau, Guise, Rouen et enfin Paris. Parmi les articles qui se
fabriquent dans ces différentes villes, on distingue : le mérinos,
la mousseline-laine, le cachemire d’Ecosse, le stoff, le reps, le satin
de Chine, les articles pour gilets et ameublements qui se font
surlout & Roubaix, les velours d’ Utrecht, étoffes formées de deux
tissus dont 'un sert de soubassement et est en lin pour les
belles qualités, en laine pour les qualités inférieures; le tissu
supérieur est en poil de chevre; les peluches (ces deux derniers
articles sont la spécialité de la fabrication amiénoise); les satins
francais, les satins-laine et les lastings pour chaussures et bou-
tons. Citons encore les orléans, les alpagas, etc. Les cachemires
francais se font sur des métiers i la Jacquard, 4 Bohain (Aisne),
a Paris et & Lyon.

Parmi les tissus de laine cardée, on distingue les draps, les
couvertures de laine, les flanelles.

L'industrie drapitre est trés-développée en France; elle
occupait, en 1867, de 80 a 90000 ouvriers, produisant pour
250 millions de draps. Le centre principal de fabrication est en
Normandie, & Elbeuf, & Louviers et 4 Lisicux. Sedan, dans les
Ardenncs, livre au commerce des draps trés-estimés. Beauvais
et Mouy dans I'Uise, Vire (Calvados), Vienne, Lodeve, Chiteau-
roux, -Carcassonne, Castres, concourent aussi a la production
des draps. Ces tissus doivent la plupart de leurs qualités aux
appréts qu'ils snbissent; nous déerirons leur fabrication dans
le chapitre consacré aux appréts des étoffes.

Les couvertures de laine s¢ font principalement 4 Beauvais,
Paris, Orléans et Reims. Cette derniere ville produit aussi des
quantités considérables de fianclles.

Tissus de sole. — Lyon est le siége principal de la fa-
hrication des tissus de soie. Cette industrie occupe environ
420000 métiers, dont 30000 A Lyon; le surplus est disséminé
dans les départements de 1'Ain, de la Loire, de I'lsére et du
Rhone. Laproduction peut atteindre une valeur de 490 millions
de francs. A coté des étoffes les plus luxueuses, Lyon fabrique
des tissus de consommation plus courante et qui sont recherchés
par toutes les nations: les satins, les fayes, les faffetas, les poults
de sote, les moires, les velours. Le tissage & la main, soit au mé-
tier & lames, soit au métier Jacquard, est beaucoup plus employé
dans l'indusirie lyonnaise que le tissage mécanique ; cependant
celui~ci s’est trés-développé depuis quelques années dans le
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3hdne et les départements voisins pour la fabrication des étoffes
unies noires’ et de quelques tissus de couleur. Citons encore,
parmi les produits de I'industrie lyonnaise, les serges, les satins
de Chine, les velours légers (trame cotou), les gazes de soie, les
gazes dites de Chambéry, les grenadines, les fichus et chales crépe
de Ching, les popelines de soie, les velours et tissus melangés pour
gilets, les étoffes en soie pour ameublement, tenture et ornements
d’église, etc., etc.

La fabrication des rubans de soie est I'objet d’'une industrie
importante & Saint-Etienne et & Saint-Chamond ; le tissage des
rubans se fait en général & la main et chez 1'ouvrier, sur des
métiers appelés métiers ¢ la barre, qui permettent de fabriquer
plusieurs pieces a la fois. A cet effet on dispose dans la largeur
du métier autant de groupes de fils de chaine que l’on veut
fabriquer de pi¢ces ; & chaque groupe correspond une navette
de forme particuliere et, par un mécanisme spécial, toutes ces
navettes fonctionnent A la fois dans le groupe de fils ol chacune
doit insérer la trame. C’est par un artifice analogue que se font
a Bernay les rubans de coton,

Les peluches desoie, employées a la confection des ehapeaux
de soie, sont fabriquées & Sarreguemines et & Tarare.

Dentelles. — Sous le nom générique de deirelles, on désigne
un tissu & réseau qui sert surtout a 'ornementation des véte-
ments de femme. La dentelle se fait généralement & la main,
soit aux fuseaux, soit & I'aiguille. Sa fabrication, qui occupe en
France plus de 200 000 ouvrieres, est répartie dans six groupes
principanx : 1° Caen, Bayeux et Chantilly ; 2° Mirecourt et les
Vosges ; 3° le Puy et ses environs; 4° Lille et Arras; 5° Bail-
leul (Nord); 6° Alengon.

Dans les cinqg premiers groupes la dentelle se fabrique avec
des fuseaux.

Les dentelles de Caen, Bayeux et Chantilly, dont la réputa-
tion est tres-grande, sont en soie. Elles se présentent sous la
forme de bandes, & dessins variés, employées a I'ornementation
des robes et des chapeaux de femmes, ou bien sous la forme
de morceaux plus grands appelés pointes et servant de chiles.

La dentelle se fait sur un petit métier portatif (fig. 111),
appelé carreau, qui se compose d'un coussin au milieu duquel
se trouve un cylindre appelé roue,oit I'on a fixé un carton pré-
sentant une série de trous ou piqiires, dont la succession simule
les linéaments du dessin; il y a des trous qui correspondent au
fond du tissu ou champ, etd’autres qui correspondent auxfleurs ou
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ornements. Les fils sont enroulés sur un grand nombre de petites
bobines, nommées fuseaux, que 'on voit représentées a part
en FF, La dentelitre entrecroise ces nombreux fils, et, & me-
sure qu’elle avance, elle fixe I'entrecroisement des fils par des
épingles qu’elle place dans les trous du dessin, Les dentellicres
njanient le fusean avec une dextérité surprenante : c'est
peinesi I'on peutsuivre leurs doigts dans ce charmant travail.

Fic. 141, — Dentelliére.

Quand elles ont fabriqué une certaine quantité de tissu, elles
enlevent les épingles, et, en tournant la roue, font tomber la
dentelle fabriquée dans un petit tiroir situé au-dessous du mé-
tier, et continuent l'opération en replacant les épingles sur
d’autres points.

I nous reste 4 dire comment s’exécute le piquage des cartons
qui sont remis aux dentellieres. Le dessin livré par le dessina-
teur est reporté sur du papier pelure d’oignon, qui est donné
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au piqueur. Celui-ci le place sur un carton et fait dans celui-ci
des piqures correspondant aux traits du dessin.

Lorsqu’il s’agit de faire des piéces un peu grandes, comme
les chiles et pointes, on les décompose en morceaux qui sont
fabriqués chacun par une ouvriere, et qui sont ensuite recousus
par d’autres ouvriéres appelées raboutisseuses, exécutant un
point dit de raccroc.

Le travail que nous yenons de décrire est & peu prés le
méme pour toutes les dentelles aux fiiseaux se faisant, dans les
régions que nous avons indiquées, avec du lin, du coton ou de
la soie.

La dentelle dite point d’ Alencon est la seule qui soit fabriquée
entierement A I'aiguille. C’est 1a plus estimée et la plus cliere ;
elle est faite en fil de lin. Son prix élevé s'explique par letemps
trés-long qu'exige sa fabrication. La matiére premiere employée
est le fil de lin de différents numéros. Le fil de lin se travaille
plus difficilement que le fil de coton; c’est & cause de cela que
les autres centres de fabrication de dentelles (la Belgique, le
Nord, etc.) se servent de coton. Alencon continue 4 employer
quand méme le fil de lin, et cela constitue un des avantages de sa
fabrication sur celle des villes rivales; le point d’Alengon I'em-
porte aussi sur les autres genres de dentelles par sa finesse,
sa solidité et son relief.

Le dessin arrive de Paris, ol il est exécuté par des dessina-
teurs au courant des caprices de la mode. Il est nécessaire que
la plupart des dessins viennent de Paris; des artistes d'un égal
mérite, dessinant & Alencon, ne réussiraient pas a faire des
compositions aussi bien en rapport avec les exigences de la
mode et de la consommation. Le dessin est souvent retouché 3
Alencon par le fabricant pour étre rendupropred la fabrication.
11 est ensuite décalqué sur papier pelure et repiqué sur parche-
min vert. Ce parchemin est donné tout piqué aux ouvrieres qui
s'enservent, comme de guide, pour exécuter les différentspoints
dont I'ensemble constituera la dentelle. Ces différents points
sont faits chacun par des ouvriéres spéciales.

Tulles de sole et de coton. — Les tulles sont tissés main-
tenant sur des métiers mécaniques trop compliqués pour que
nous les décrivions ici et dans lesquels les fils de chaine sont
verticaux, les uns fixes, les autres mobiles qui vont s’entre-
lacer successivement avec les premiers. La fabrication du tulle
est concentrée & Lyon, A Calais, a Saint-Pierre-lez-Calais, et &
Grand-Couronne prés Rouen. Lyon et Grand-Couronne fabri-
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quent exclusivement les tulles de soie et les blondes ou den-
telles blanches de soie. Calais, Saint-Pierre-lez-Calais et Saint-
Quentin fabriquent aussi une quantité considérable de tulles
de coton.

RBroderie. — La broderic se compose d’'un tissu uni en
coton ou en lin sur lequel des ouvriéres, appeldes brodeuses,
tracent i 1'aiguille des dessins plus ou moins riches.

Nancy, Saint-Quentin et les Vosges ont été pendant long-
temps les centres les plus importants de cette industrie, qui
produit un grand nombre d’articles servant & la toilette des
dames : bonnets, cols, manchettes, etc. La mousseline de
Tarare, le nansouk de Saint-Quentin, les toiles du Nord, sont
les principaux articles sur lesquels s’effectue la broderie.

Le dessin, tracé sur un papier par le dessinateur, est piqué
4 laide d’'une machine spéciale. Cette opération consiste a
suivre les linéaments du dessin avec une pointe qui y fait de
petits trous ; puis on place le papier piqué sur 1'étoffe que 1'on
doit broder et I'on étend & la surface de ce papier une compo-
sition appelée noir léger et contenant du noir animal, de la san-
daraque et de la colophane. Cette composition, en passant a
travers les trous du papier piqué, reproduit le dessin sur I’étoffe :
on l'y fixe, soit avec un fer chaud, soit par la chaleur d’une
étuve chauffée & la vapeur. Le tissu est ensuite livré a la bro-
deuse, qui reproduit 4 l'aiguille et avec un fil de coton les
détails du dessin. Au travail de 1a brodeuse succéede celui de
la blanchisseuse, qui-non-seulement blanchit le tissu, mais
exécute les opérations du poinconnage et du déraillage : 1a pre-
miére a pour but de relever la broderie en passant un poingon
dans les eillets que le blanchissage a fermés ; 1a seconde con-
siste & refaire les fils éraillés. .

Par sunite des caprices de la mode et de I'importation de bro-
deries étrangeres auxquelles les traités de commerce donne-
rent entrée, cette industrie a subi de tristes vicissitudes dans
ces dernieres anndes. En 1869, & 1'époque de notre visite &
Nauncy, I'un des premiers fabricants de cette ville, en nous com-
muniquant les détails qui précedent, nous représentait la hro-
derie comme une industrie condamnée 4 ne pas se relever des
coups qui lui avaient été portés. Depuis cette ¢époque une re-
prise s'est manifestée, et un industriel de Saint-Quentin,
M. Hector Basquin, a importé en France les machines qui fai-
saient & nos articles de broderie une si terrrible concurrence.
Les premiers cssais datent de 1868 et, grice & son initiative
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aussi persévérante qu’intelligente, une nouvelle industrie est
maintenant créée pour la Frauce.

Bonneterie. — L'industrie de la bonneterie embrasse la
fabrication d’'un grand nombre d'objets de consommation
vsuelle, tels que bas et chaussettes, calegons, jupons, cami-
soles, gilets de tricot, et d'articles de fantaisie, tels que coil-
fures, capelines, chiles, fichus, chitelaines, cache-nez.

Les matiéres premitres employées pour cette industrie sont
le coton, le lin, la laine pure ou meélangée de coton et de
soie.

Le tissu de bonneterie, ou tricot, se fait de trois manieres:

1° A la main, avec l'aiguille a tricoter. Ce mode de travail
n’est guere plus appliqué industriellement que pour les arti-
cles de fantaisie, comme les capelines et les vétements d'en-
fants, etc.

2° Avee le métier rectiligne automatigue, dont le mécanisme
est assez compliqué et qui donne des surfaces planes que des
ouvrieres, appelées remailleuses, réunissent ensuite pour con-
fectionner des vétements (bas, camisoles, ete.). Ces mdtiers
fabriquent des pieces elargies et rétrécies suivaut les endroits,
et tissées comme si elles I'avaient été par I'ouvrier le plus ha-
bile.

3o Avec le métier circulaire, qui est devenu d'un emploi gé-
néral pour les marchandises & bas prix: il produit des pieces
de tricot cylindriques dans lesquelles on taille aux ciscaux des
bas, gilets, calegons dont les coutures sont faites, soit ila main,
sont a la machine i coudre.

La bonneterie de coton se fabrique surtout a Troyes, Romilly,
Moreuil, Falaise, Saint-Just, etc. La bonneterie de laine a son
centre le plus important dans le Santerre (Picardie), ol elle
occupe un grand nombre d’ouvriers & Villers-Bretonneux, Roye,
Hangest et Harbonniéres. Troyes livre au commerce des articles
en laine douce et des arlicles de fantaisie. L'Eure, la Haute-
Garonne, le Bas-Rhin et les Pyrénées font la grosse bonneterie
pour les marins et la classe ounvriére. La bonneterie de soie a
beaucoup perdu de son importance : elle est surtout fabri-
quée dans le Midi, & Gayac, au Vigan, & Nimes, & Lyon;
Paris, Troyes, Saint-Just, concourent aussi & cette industrie.
Enfin la bonneterie de lin est fabriquée dans le Pas-de-Calais.
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GHAPITRE V

TEINTURE, BLANCHIMENT, IMPRESSION ET APPRATS
DES TISSUS, FABRICATION DES DRAPS

Lorsque les étoffes quittent le métier du tisserand, elles ne
sont pas en état de servir 4 la confection de nos vétements: la
plupart ont encore la couleur naturelle des fils employés &
leur fabrication; nous excepterons cependant quelques étoffes
qui sont fabriquées avec des fils teints avant le tissage: tels
sont les draps dont la laine est teinte avant 'opération de la
filature, excepté pour les noirs et les rouges; les étoffes dési-
gnées sous le nom de mélangés, ol 1'entrecroisement de fils de
diverses couleurs produit des effets plus ou moins variés, les
soieries de Lyon, la bonneterie, etc. Pour colorer les ctofles
d’'une maniére durable, il y a deux méthodes principales, qui
font I'objet de deux industries distinctes : celle du teinturier et
celle de I'imprimeur sur étoffes. Le teinturier colore les tissus
non-seulement sur les deux faces, mais dans toute leur masse:
une étoffe hien teinte doit étre colorée jusqu'au centre de tous
ses fils; I'imprimeur, au contraire, ne colore que l'une des
faces du tissu et y dispose les matieres colorantes de maniére &
y former des dessins. Ce sont des industries essentiellement
chimiques, dont nous n’exposerons que les principes.

Premiers appréts des tissus, — Les tissus, en sortant de
I'atelier de tissage, ne sont pas dans des conditions telles qu’ils
puissent recevoir immeédiatement la teinture : ils renferment
des substances qui géneraient 'action des matieres colorantes
ou empécheraient cette action de s’excrcer d'une maniére
uniforme. Parmi ces substances, les unes existent naturelle-
ment dans la fibre textile, les autres ont été introduites a la
filature ou au tissage, tels sont les corps gras et le paré. Il faut
done soumetire les tissus & un traitement dont 1'effet sera d’éli-
miner toutes ces substances étrangeres et nuisibles; ce traite-
ment, qui varie avec la nature de I'étoffe, est désigné sous le
nom de premiers appréts. Nous ne les décrirons pas dans tous
leurs détails, nous dirons seulement que la matiere gommeuse
du paré est ordinairement enlevée par des bains d’eau froide
ou chaude, et que les matieres grasses sont dissoutes par des
bains de carbonate de soude. Ajoutons encore que les tissus
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de coton et de laine sont débarrassés du duvet qui existe A leur
surface par I'opération du grillage. Ce duvet est constitué
par les extrémités des fibres courtes du coton et de la laine
qui sortent des fils ayant servi au tissage. Le grillage s’cf-
fectue en passant 1'étoffe sur un cylindre mdétallique chauflé

—

Fig, 142, — Grillage des étotles,

au rouge. La figure 112 représente I'appareil employé dans les
ateliers : 1a piece, enrvoulée sur un rouleau horizontal, est fixée
de Yautre cdté surun autre rouleau que Iouvrier met en mou-
vement & 'aide d’'une manivelle, de maniére & dérouler I'étofle
venant du premier rouleau, et a Uenrouler sur le second. Des
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cadres & bascule TCC', TLL permettent de soulever ou d’a-
battre la piece sur le cylindre. Cette opération demande une
grande habileté de la part de l'ouvrier, dont la moindre négli-
gence pourrait compromettre la solidité du tissu et mémele
briler complétement. Le nombre de passages sur le cylindre
chauffé dépend de la nature de 1'étoffe.

Le grillage se fait maintenant dans beaucoup d'ateliers a
Vaide d’appareils a gaz dont les flammes viennent lécher le
tissu 3 le plus connu est celui de M. Tulpin (de Rouen).

Blanchiment. — Les étoffes qui doivent rester blanches
ou recevoir des couleurs claires sont soumises au blanchiment.
Pour les tissus de lin et de coton, le blanchiment s’exécute par
T'action de bains alcalins (chaux ou soude) et de bains de chlo-
rure de chaux. Il est souvent complété en exposant les tissus
sur le pré i l'action de Tair.

Les tissus de laine qui doivent rester blancs, ou recevoir des
couleurs excessivement claires et tendres, sont blanchis dans
des soufroirs: ce sont des chambres en magonnerie, d'une hau-
teur de 6 & 7 metres, et voitées, pour que la vapeur qui pour-
rait se condenser ne refombe pas sur les étoffes que 1'on sus-
pend A des barres horizontales qui traversent la chambre. On
allume du soufre aux quatre coins du soulroir et I'on ferme
toutes las issues. Le lendemain on ouvre une trappe située a la
partie supérieure de la chamhre, on donne un peu d’uir par la
porte, le gaz sulfureux s'échappe et I'on peut entrer dans le
soufroir pour dépendre les étoffes, qui sont envoyées i la tein-
ture, ou au bain d’azurage si elles doivent rester blanches.

Teinture. — On emploie 4 Ja coloration des étoffes les sub-
stances les plus variées, comme la cochenille, les racines de
garance, les bois de Campéche, de Brésil, Ie bois jaune, la
gaude, I'indigo, etc. Depuis quelques années ces produits sont
souvent remplacés par des maticres colorantes artificielles ex-
traites du goudron de houille ¢t de ses dérivés. L’application
de ces couleurs nouvelles est, en général, plus simple, leur
éclat est beaucoup plus vif, mais leur solidité laisse encore
a désirer.

La teinture des étoffes comprend une infinité de détails qui
varient avec la nature du tissu, avec la nuance 4 obtenir et
dans la description desquels nous ne pouvons entrer icj. C'est
une industrie essenticllement chimique et qui ne peut pro-
gresser qu’en s’appuvant sur les données de la science.

On peut combiner directement la matiére colorante avec le
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tissu en le plongeant dans une solution portée 2 une tempéra-
ture suffisante. Tels sont, par exemple, le sprocédés de teinture
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Fic, 443. — Cuve de teinture.

sur laine et sur soie avec I’acide pierique qui colore en jaune,
avee la fuchsine pour les rouges, ete., ete.

Dans la plupart des cas, la matiére colorante n’'a pas assez
de tendance naturelle a4 s’unir @ D'étoffe pour gu'on puisse
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opéirer comme précédemment ; il fant alors procéder par mor-
dangnge, c’est-a-dive faire servir 4 la coloration du tissu non-
seulement une substance colorante, mais aussi un ou plusieurs
corps, appelés mordants, qui devront étre choisis de maniere &
avoir de l'affinité pour 1'étoffe et pour la matieee colorante,
entre lesquelles ils serviront d’intermédiaire pour fixer la se-
conde sur la premiére. I1 faut aussi que le résultat de cette
triple combinaison de 1'étoffe, du mordant et de la matiere
calorante soit insoluble dans I’eau. Dans la teinture des laines
ct des soies, les mordants le plus souvent employés sont le
tartre, 'alun et les sels d’étain. Dans la teinture des cotons,
le mordant par excellence est le tannin, que I’on emprunte
soit & la noix de galle, soit aux feuilles d’'un arbuste appelé
sumac.

Les mordanis ne fonctionnent pas seulement comme fixa-
teurs ; ils agissent souvent aussi pour modifier la nuance et
Tintensité des couleurs.

Les tissus sont ordinairement manceuvrés dans les bains de
teinture ou de mordant a l'aide de tourniquets comme celui
que représente la figure 113. Les pieces sout jetées sur le
tourniquet et 'on attache ensuite leurs deux bouts ensemble :
le tourniquet en tournant sort 1'étoffe du liquide pour la re-
plonger ensuite. L'action de I'air 4 laquelle on soumet ainsi le
tissu est le plus souvent trés-efficace pour développer l'action
de la matiére colorante : ce mouvement est, du reste, néces-
saire pour bien répartir la matiere colorante a la surface du
tissu. Par des tuyaux qui amenent la vapeur, on porte les bains
de teinture 4 des températures qui varient suivant les cas.

Impression des tissas. — Avant de décrire les procédés
d’impression, nous indiquerons quelques-uns des principes sur
lesquels ils reposent.

1° On imprime des mordants convenables sur des points
déterminés de la surface des étoffes; on plonge ensuite ces
étoffes dans des bains de maticre co]orante. Celle-ci se fixe aux
parties mordancées et donne des couleurs qui varient avee la
nature du mordant, de sorte que si l'on a imprimé plusieurs
mordants 4 la surface d'un tissu, on aura plusieurs couleurs
avec le méme bain colorant. Quant aux parties qui ne sont pas
mordancées, elles ne retiennent la matiere colorante que fai-
blement, et un simple lavage suffit pour les en débarrasser.
Ce procédé ne s’applique qu'aux étoffes de lin et de coton:
quand il §'agit de tissus de laine et de soie qui, par suite de
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lenr plus grande affinité pour les matieres colorantes, se com-
bineraient avec elles, méme dans les parties non mordancées,
on imprime & la fois le mordant et la couleur mélangés; puis
on les fixe par l'action de la vapeur d’eau.

2¢ On peut aussi teindre I'étoffe comme & l'ordinaire, apres

,avoir eu soin d'imprimer aux endroits que I'on veut conserver
blancs des matieres qui les préservent de 'action du bain colo-
rant. C'est le procédé dit par réserve.

3¢ Souvent, apras avoir mordancé ou feint I'étoffe d’une ma-
niére uniforme, on imprime en certains points des substances
appelées rongeants. Dans le cas ou Fétofle a été seulement mor-
dancée, les rongeants détruisent le mordant; par suite; le bain
colorant dans lequel on passera le tissuirespectera les parties
rongées. Dans le cas ol I'étoffe a €té teinte avant impression,
le rongeant détruira la couleur produite sur les parties ou il
sera imprimé.

4o Enfiny on peut imprimer 4 la surface du tissu une matiére
colorante épaissie avec de 'albumine ou de l'amidon, puis le
soumetire & I'action d’un courant de vapeur d’eau, qui fixe la
couleur A sa surface. :

Quant & I'impression, elle s’exécute de deux manieres: d la
main ou & la machine.

L’impression 4 la main se fait au moyen de planches qui
présentent en relief les dessins que I'on doit reproduire sur
I'étoffe. Les tissus sont tendus & la surface de tables quelquefois
trés-longues (fig. 414) et recouvertes de draps qui forment ma-
telas, Un enfant, qui sert d’aide & I'imprimeur, enduit de cou-
leur un tampon de drap remfermé dansug <hassis monté sur
une table 3 woulettes; l'imprimeur wvient prendre la couleur
sur ce drap en y appuyant plus ou zaeins la planche, qu'il ap-
plique ensuite sur I’éloffe A I'endroit o1 I'impression doit étre
faite; puis, 4 I'aide d'un marteau, il frappe, sur le dos de la
planche, un coup sec qui détermine I'adhérence et assure une
impression réguliére. Pour imprimer les dessins? leur place
exacte, l'imprimeur se repére au moyen de picots que porte la
planche et qu'il applique aux endroits convenables.

Les planches employées dans l'impression des tissus soni
faites par des méthodes différentes, que nous ne décrirons
pas.

L'impression mécanique se fait soit au rouleau, soit avec
une machine appelée perrotine. Nous ne décrirons pas la ma-
chine & rouleaux, qui fut importée d’Apgleterre au commen-
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cenent de cesiécle; nous en donnerons seulementle principe.
Supposons qu’on grave en creux les détails du dessin & la sur-
face d’un rouleau en bronze, et qu’apres 1'avoir recouverte de
couleur, on racle cette surface avec un coutean de maniere a
ne laisser de matiére colorante que dans les parties creuses. Il

Fi1G. 114, — lwpression des tissus 4 la maine

est évident que si I'on fait enswite rouler ce rouleau sur une
étoffe tendue, il y imprimera le dessin gravé em creux A sa
surface. ,

L’impression est faite & I'aide d’'une machine tres-délicate et
tres-précise dans laquelle les rouleaux tournent sur eux-mémes,
se chargent de couleur, se nettoient et impriment sur 1'étoffe
qui suit leur mouvement de rotation.

La machine présente ordinairement différents rouleaux
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fonctionnant en méme temps et pouvant imprimer jusqu’a seize
couleurs & la fois. Supposoas que I'on veuille imprimer des
fleurs dont une partie serait jaune et I'autre rouge : un reu-
leau imprimera le jaune et I'autre le rouge.

L'industrie de l'impression sur étoffe est trés- 1mp0rtantn H
Rouen et Saint-Denis sont les villes ol elle est le plus deve-
loppée. Elle est parvenue & une grande perfection et reproduit
des dessins d'une extréme délicatesse & la surface des toiles de
coton, dites perses, destindes & 'ameublement, des mousse-
lines pour robes, desfoulards, ete. On fait aussi par impression
des chales imitant les cachemires tissés. )

Derniers appréts des tissus. — Aprés teinture, blanchi-
ment ou impression, les tissus ont encore & subir les derniers
appréts. Ces opérations, qui varient avec la nature des étoffus,
n'ont le plus souvent pour but que de les soumettre & une
espece de repassage et delustrer leur surface; c’est ce qui arrive
pour les toiles de lin et de coton, pour les coutils, ete. On fait
passer ces tissus dans des bains d’aniidon etde fécule, qui pro-
duisent un véritable amidonnage; & leur sortie on les fait cir-
culer avec tension sur des cylindres chauffés & la vapeur,
tournant d’'un mouvement continu et dont 'action peut étre
assimilée a celle d’un fer & repasser.

Les tissus légers et délicats, comme les étoffes blanches de
Saint-Quentin, ne pourraient subir la tension dont nous venons
de parler. Apres I'amidonnage, on les tend avec précaution sar
de vastes cadres, ou tables d’apprét, souslesquelles circulent des
tuyaux chanffés & la vapeur.

Les étoffes de laine regoivent aussn les derniers appréts en
sortant de teinture : ils consistent en un tondage exécuté par
une machine que nous déerirons hientét & propos de la fabri-
cation des draps; ce tondage, qui ne se fait pas sur tous les
tissus de laine, a pour effet de compléter l'action du grillage.
Certaines étoffes sont sournises & une pression cousidérable entre
des plateaux creux chauffés a la vapeur. Enfin, apres avoir été
humectés avec de 'eau, les tissus sont passés sur des cylindres
de cuivre rouge, chauffds & la vapeur, c¢t y subissent un veu—
table repassage.

Les velours de coton et les velours d’Ulrecht regoivent
I'envers un gommage plus ou moins fort, que l'on seche en
les faisant circuler sur une série de cylindres chauffés & la
vapeur.

POIRE, 19
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FABRICATION DES DRAPS

Dégraissage des draps. — Le drap est une étoffe qui tire
toutes ses qualités des appréts qu’il recoit; lorsque le tissu
destiné & étre transformé en drap arrive du tissage, il présente
Laspect d’'une toile grossitre. Il doit d’abord étre dégraissé.
Cette opération, qui lui enlave le corps gras de l'ensimage,
est exécutée par une machine appelée dégraisseuse, qui consiste
en deux gros cylindres faisant fonction de laminoir et siluds
au-dessus d'une auge oit se trouve de l'eau et de I'argile
A foulon. Le tissu, dont les deux bouts sont cousus en-
semble, passec entre les eylindres qui, l'entrainant dans
leur mouvement, le sortent du bain pour l'y replonger
cnsuite. L'argile s'unit aux corps gras qu’elle absorbe etun
passage a 'eau débarrasse I'étolte de I'argile chargée d’huile.
Apres un séchage pratiqué a D'air libre ou dans des sé-
choirs chauds, les pieces sont remises aux épinceteuses, qui,
armées d’une petite pince nommeée épince, les nettoient de toutes
les impuretés, comme pailles, boutons, etc. Ce travail est en
général exécuté par des femmes, ainsi que 'opération du ren-
truyage, qui vient immeédiatement aprés et qui a pour but de
réparer a la main les défectuosités du tissage. 1l faut tendre les
fils qui, s'étant cassés pendant le tissage, ne sont pas droits :
cela se fait en saisissant Uextrémité du fil avec I'épince et en le
tirant ensuite pour le tendre; il faut réparer les fauer pas,
c’est-A-dire passer des fils 1a o il manque une duite par suite
d’une rapture de la trame, etc., etc.

Foulage des draps. — lLe drap va ensuite au foulage. Cette
opéralion, la plus importante de toutela fabrication, a pour but
de transformer 1'étoffe, qui est lache, relativement mince et
molle, en un tissu serré et ferme, quoique moelleux; elle
s’exéeute A 'aide de machines appelées foulons. Nous déerirons
I'une de celles qui sont le plus employées. La partie essentielle
de I'appareil se compose de deux joues de bronze a, a (fig. 115),
que Yon peutrapprocher plus ou moins. Le tissu estengagé entre
ces deux joues, puis saisi par deux cylindres situés derriere elles
et animés d'un mouvementde rotation. Ces cylindres, appelant
T'étoffe, la forcent a passer dans un intervalle qui est trés-petit si
on le compare 4 la largeur qu’elle a. Dans ce passage les fibres se
rapprochent, se feutreut et le tissu, se trouvant condensé, di-
minue de largeur. C’est le foulage en lurgeur. 11 doit étre ac-
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compagné d’un foulage en longuewr : pour cela le drap, en
sortant des cylindres, s'accumule dans un espace, ou chambre,
d’ou il ne pourra sortir qu'a condition de soulever une porte
s'ouvrant de bas en haut et appuyée par un ressort trés-fort
contre l'ouverfure d’issue, Le lissu s’accumulant dans cette
chambre, va y étre soumis & une pression suivant sa longueur

» g,,,i\Z;:::v”
~

Fic. 115, — Foulage des draps.

et se foulera en longueur. Quand cette pression, qui augmente
4 mesure que 1'étoffe est fournie par les cylindres, sera devenue
suffisante, la porte se soulevera et le drap sortira ; mais, comme
elle se refermera bientdt, I'opéralion recommencera pour les
parties qui suivent. Les deux bouts de la piéce ayant été cousus
ensemble, le mouvement se continuera aussi longtemps qu’il
sera nécessaire. Sile foulage se faisait & sec, les fils s'altére-
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raient : pour éviter cet inconvénient, la partie inférieure de la
marhine est munie d’une auge cc¢’ dans laquelle se trouve de
I'eaude savon. Le tissu, en passant dans ce liquide, s’y impregne
de la dissolution, qui facilite le glissement et le ramollissement
des fibres. L’opé€ration du foulage diminue considérablement
les dimensions de 1'étoffe : pour les draps lisses cette dimi-
nution est un tiers en longueur et en largeur. Le foulage est
appliqué a toutes les éloffes feutrées, comme les couvertures
de laine, lesmolletons, les flanelles, etc. A Sedan, il sefait avant
le dégraissage.

Lainage des draps. — A la sortie des foulons, le drap est
débarrassé du savon par un lavage; puis il passe au lainage, qui
a pour but de relever les filaments froissés par le foulage, de les
coucher tous dans le méme sens, de maniere qu'ils forment ala
surface une couchede duvet homogéne recouvrant autant que
possible les intervalles laissés par le croisement des fils. Pour
atteindre ce but, on se servait autrefois d'une espéce de brosse
formée de chardons que l'on passait sur les draps suspendus
verticalement, Aujourd'hui on emploie une machine appelée
laineuse. La partie principale de cette machine est un cylindre
fournant dont la surface est formée par des cadres garnis de
chardons. L’étoffe passe sur lui et les aspérités des chardons
font I'effet d'une brosse qui coucherait les filaments.

Quand on veut obtenir des étoffes & poil droit comme les
draps-velours, 'opération du lainage est suivie du battage, qui
consiste & tendre horizontalement le drap mouillé et 4 le battre
avec des baguetles flexibles qui redressentle poil.

Le lainage et le battage exigent que le drap soit mouillé; on
le seche ensuite & I'air ou dans des étuves & air chaud. Pen-
dant ce séchage il est tendu sur des appareils appelés rames.

Toendage des draps. — Les filaments qu’a couchés la laineuse
ne sont pas tous d’égale longueur: il en résulte une irrégularité
d’aspect dans letissu. Pour la faire disparaitre, on tond le drap.
Cette opération, qui autrefois se pratiquait 4 la main avec des
ciseaux, s’exécute aujourd’hui sur des machines spéciales. Celle
qui est le plus généralement employée se compose essentielle-
ment d'un cylindre C (fig. 116) armé de lames d’acier H, tres-
aigunisées et disposées surlui en spirale;il est animé d’un mou-
vement rapide de rotation. A une petite distance de ce cylindre
se trouve une lame aigué et rectiligne L. Par le mouvement de
la machine, le drap D vient passer au contact et au-dessous de
cette lame fixe, et ses fibres, relevées par une traverse AA
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située au-dessous de lui, se trouvent prises comme dans une
paire de ciseaux dont I'une des lames (la lame rectiligne) serait
fixe et I'autre (les lames spirales) mobile.

Aprés le tondage, le drap retourne au lainage : c'est ce
qu'on appelle lui donner une seconde ezu, parce qu'a chague

Fi1e. 116. — Machine & tondre les draps.

lainage il doit étre mouill€ ; les opérations de lainage et de ton-
dage sont répétées d’autant plusde fois que le drap doit étre
plus fin. Certains draps subissent jusqu'a vingt-quatre lainages
et vingt-quatre tondages.

Lustroge et déeatissage. — Quand le drap est fini, on
I’expose simultanément a une forte pression et & l'action de la
chaleur; le duvet se couche et 1'étoffe prend le brillant re-
cherché : c’est le lustrage. L’excés de brillant donné au lustrage
est corrigé par le décatissuge, opération qui consiste & exposer
le tissu a 'aclion de la vapeur d’eau.

On voit combien est longue la fabrication du drap ; on peut
Testimer A deux mois et demi depuis entrée de la laine en fila-
ture jusqu’a I'achévement de I'dtoffe.

CHAPITRE VI

CONFECTION DES VETEMENTS, DES CHAPEAUX,
DES CHAUSSURES ET DES GANTS

CONFECTION DES VETEMENTS

Les industries que nous avons étudiées dans les chapitres
précédents avaient toutes pour but de fournir & I'homme les
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tissus destinés & Ia fabrication de ses vétements; cette fabrica-
tion fait I'objet d’industries diverses, comme cclles du taillenr,
de la couturiere, de la lingtre, etc. Tout le monde connait les
principaux détails de ces industries, qui s’exercent & la main et
qui, malgré leur imnportance, n’offrent rien de particulier a
décrire. Nous dirons seulement que les étoffes sonl d'abord
coupées sur des patrons, ou morceaux de papier épais, dont la
forme varie avec la nature du vétement; les dimensions sont
données par la mesure que prend le tailleur sur le corps méme
de la personne qui commande 1'objet & confectionner; puis les
différentes pieces sont livrées & 'ouvrier qui les assemble et les
prépare pour I'essayage. Les retouches & faire sont indiquées
par le maitre tailleur & 1'aide de traits faits avec un morceau
de savon taillé et levétement, rendu & I'ouvrier, est définitive-
ment confectionné. Le talent d'un bon ouvrier tailleur ne con-
siste pas seulement dans I'exactitude et dans le soin qu’il ap-
porte & exécuter les indications qui lui sont données au point
de vue des dimensions et de l'ajustement des piéces, mais
aussi et surtout & donner au vétement du cachet, de 1'élé-
gance et de la résistance A la déformation, etc. Toutes ces
qualilés dépendent des garnitures intérieures que I'ouvrier
doit savoir placer et ajuster, de son habileté & manier le fer
i repasser qui, par son poids et par sa chaleur, cambrera cer-
taines parties du vélement pour leur faire prendie la forme du
corps, elc. .

L’'industrie du tailleur comprend deux classes distinctes :
celle des tailleurs a facon et celle des confectionneurs. Les pre-
miers essayent le vétement lorsqu’il est ajusté, les autresle
font sans essayage. Il en résulte évidemment qu'un habit de
confection est toujours moins soigné et moins bien ajusté que
celui qui est fait & facon. Mais nous devons ajouter que les con-
fectionneurs produisent 3 meilleur marché, tant a cause des
capitaux considérables dont certaines maisons disposent, que
par suite de la facilité qu’elles ont d’entretenir constamment
le travail de leurs ouvriers, méme pendant la morte saison.
Sous ce rapport, les confectionneurs rendent chaque jourde
grands services : le bon marché auquel ils arrivent permet de
répandre dans la classe ouvriére un confortable auquel elle ne
pouvait prétendre autrefois, et sous ce rapport on ne saurait
trop encourager les progres de cette intéressante industrie.

L'invention de la machine & coudre a beaucoup contribué au
résultat que nous signalons.
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L’industrie de la confection des vétements est répandue dans
toute la France : Paris en est le centre principal. :

CHAPELLERIE

Coiffares d’hommes. — La chapellerie comprend la fabri-
cation des coiffures d’hommes et de femmes; nous ne nous
occuperons que des premieres : les coiffures de femmes se font
exclusivement 3 la main et ne comportent pas une description
détaillée, le talent de la modiste consislant surtout dans le bon
gout et dans 1'élégance des produits fabriqués. -

La chapellerie pour hommes est une industric trés-impor-
tante, qui embrasse la fabrication des chapeaux de feutre, de
soie, de paille, et celle des casquettes,

Chapeanx de feutre. — Les chapeaux de feufre entrent
aujourd’hui pour les neuf dixidmes dans la consommation
annuelle, et la France en fabrique pour prés de 80 millions
de francs, somme dans laquelle la consommation intérieure
est représentée par 60 millions environ. Les principaux centres
de fabrication sont Paris, Lyon, Aix, Bordeaux, Roman,
Bourg-du-Péage , Tarascon, Chazelles, Esperaza, Fontenay-le-
Comte.

L’usage des chapeaux de feutre remonte au régne de Char-
les VI. Les premiers feutres furents faits en laine d’agneau,
ensuite en poil de castor; plus tard on mélangea 4 la laine le
poil de chevreau et de veau; aujourd’hui le feutre qui sert  la
confection des chapeaux est fait avec des poils de chevre, de
lapin, de loutre, de rat gondin, auquel on mélange quelquefois
une certaine quantité de laine.

La laine posseéde naturellementla propriété feutrante, c'est-
i-dire que, =i on la foule, les différents brins s’entrecroiseront,
se fixeront 1'un & Yautre par les aspérités qu’ils présentent et
finiront par consfituer un tissu appelé feutre. Les poils dont
nous avons parlé tout A 1'heure ne posseédent pas naturellement
la propriété feutrante, et on doit la développer chez eux par |
Topération du sécrétage, qui consiste & les imprégner d’une
dissolution de nitrate de mercure, avant de les détacher de la
peau de 'animal ; cela se fait en frottant cette peau du cété du
poil avec une brosse préalablement trempée dans la dissolution.
Apres avoir séché les peaux, on arrache le poil et on le coupe
avec un outil trés-tranchant. Dans les usines bien montées,
cette opération est exécutée mécaniquement par un couteau. &
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lames héligoidales qui est animé d’'un mouvement rapide de
rotation et qui rappelle les tondeuses employées pour les ap-
préts des étoffes.. Le cuir sort de ces machines & I'état de co-
peaux.

Aprés ces opérations préliminaires commence la fabrication
proprement dite du chapeau; nous la décrirons d’abord telle
qu'elle a été pratiquée jusqu'd ces dernieres années, telle
qu'elle I'est encore dans beaucoup de localités, et nous indi-
querons ensuite les modifications que la grande industrie ya
apportées.

Fabrication a la main. — Les poils de diverse nature
sont d'abord mélangés suivant la qualité du feutre que l'on
veut faire ; aprés ce mélange, il faut ouvrir les poils, ¢’ est-i-dire
raréfier la masse par l'agitation ef la faire foisonner : c’est le
but de I'arconnage, opération qui tire son pom de l'outil dont
on se sert. L’arcon est un arc de 2,50 environ, suspendu a
une petite distance d'une table sur laquelle on met les poils.
L'ouvrier, en faisant vibrer la corde au milieu d’eux, lesagite
etles projette A une cerlaine hauteur; ils retombeunt peu & peu,
s’enchevétrent et forment une masse que I'on divise en plu-
sieurs lots ou capades, pour la transtormer par 1l'opération du
bastissage en un tissu ayant la forme d'une cloche. Pour cela,
on place une premiere capade sur une toile mouillée, appelée
foutriére; au-dessus on applique une feuille de papier mouillée,
puis la seconde capade, et 'on replie la feutriére. En la pres-
sant avec les mains, en la pliant et la repliant en tous sens,
nn commence le feutrage et 'on obtient deux lames de poils
feutrés qui ont déjh une certaine consistance. On les réunit
par leurs bords ct on les remet en feutriére pour opérer la
soudure par un nouveau feutrage. [l faut avoir soin de séparer
les deux lames par une feuille de papier pour les empécher de
se réunir sur toute leur surface.

Le tissu qui constitue la cloche n’ayant pas encore assez de
consistance, on le porte au foulage. L’appareil sur lequel
s’exéecute le foulage se compose d'une chaudicre remplie d'eau
acidulée par I'acide sulfurique. Sur les bords sont disposés des
plans inclinds ou bancs. L’ouvrier trempe son feutre dans
T'eau de lachaudiere, puis il le place sur son bancy ou il 5é-
goutte, le prosseavec un rouleau de bois, 1'arrose d’eau froide
et, pendant qualre heures, continue a le fouler en tous sens,
d’abord avee les mains nues, puis avec les mains garnies de
manicles ou semelles de cuir.
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Le feutre, aprés foulage, est placé sur une forme dont on le
force & prendre les contours en le pressant fortement avee les
mains. Pour faire les bords, 1'ouvrier attache 1’étoffe sur le bas
de la forme avec une forte ficelle et reléve, en tirant en long et
en large, la partie du tissu qui se frouve au-dessous de cette
ficelle et qui constituera le bord du chapeau. On laisse sécher,
on polit  la pierre ponce et a la peau de chamois; puis on
teint dans un bain composé suivant la nuance que I'on veut
obtenir. Aprés teinture, le tissu, lavé et séché a ’étuve, est
livré & I'appréteur, qui I'imprégne d'une dissolution de gomme
lague ; on {ait ensuite sécher al'air et 1a gomme laque, qui est
entrée dans les pores du chapeau, lui donne de la fermeté.
Telles sont les principales opérations que comporte la fabri-
cation d'un chapeaw de feutre.

Fabrication mécanigue. — Le travail 4 la main, que nous
‘venons de décrire, est assez long, et le plus habile ouvrier ne

‘peut guére bastir et fouler plus de trois chapeaux dans sa
Journée ; la substitution du travail mécanique a fait une véri-
table révolution dans la chapellerie : en augmentant la pro-
.duction et en abaissant le prix de revient, elle a mis le chapeau
de feutre A la portée de toutes les bourses; c’est ce qui explique
Je développement important que cette industrie a pris daus ces
<erniéres années.

Le mélange.des poils se fait dans une série d’armoires com-
-muniquant entre elles, les poils y sont lancés et mélangés par
un courant d’air violenf que produit un ventilateur + le poil de
qualité inférieure appelé jarre se dépose dans des tiroirs situés
A la partie inférieure de Yappareil.

Le mélange ainsi preduit est livré 3 une machme appelée
bastisseuse, chargée d’exécuter V'arconnage et le bastissages Les
poils sont placés sur la toile sans fin T (fig. 117), et v sont pris
par des cylindzes. alinientaires qui viennent les présenter i un
cylindre garni de brosses disposé€es suivant sa longueur: la
rotation de ce cylindre les lance dans uh conduit A, o ils sont
agitésentous sens par un courantd’air actif quiles fait progresser
dans ceconduit. Arrivés 4 I'extrémité, ils sortent par une large
fente et vont se fixer sur une cloche de cuivre C percée de trous
et recouverte d’'un linge mouillé. Elle tourne lentement autour
d’un axe vertical et Teppse sur yn pled P, dans lequel se fait le
vide; la pompe & air qui communique avec I'appareil aspire
les poils et les fixe sur la cloche; par un artifice particulier
Youvrier assure une égale reparlition des poils sur toule la
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hauteur de la cloche. On recouvre ensuite la cloche d'une toile
mouillée, et on l'enléve pour la plonger dans un bain d’eau
acidulée qui augmente la consistance du tissu et permet de le

" détacher plus facilement de la cloche.

Le tissu trés-léger ainsi obtenu est ensuite assuré, ¢’est-a-dire '
gqu'on augmente sa solidité en le placant dans une feutriere et
en lui faisant subir lefeutrage 4 la main que nous avons décrit.
Le feutrage est achevé dans une machine d feutrer, ou 1'étoffe
est soumnise A une pression et A une friction simultanées. Le
feutre passe ensuite & la foule, an dressage et aux appréts. Ces
opérations se font de la maniere que nous avons décrite; le
poncage seul s’exécute mécaniquement.

Chapeaux de sole. — Le chapeau de soie fut inventé a Flo-
rence vers 1760 ; en 1770, il y en avait déja deux fabriques &
Paris : cependant cette industrie sommeilla jusqu’en 1828,
époque A laquelle elle a pris un grand essor; aujourd’hui elle
a diminué beaucoup d’importance, par suite du développement
de l'usage des chapeaux de feutre. Les principaux centres de
fabrication sont Paris, Lyon, Bordcaux, Douai, Rouen, Mar-
seille, Arras, Nantes, Yvetot, Essonne,

Un chapeau de soie se compose d’une carcasse, ou galette,
a la surface de laquelle on colle un tissu de soie appelé peluche,
qui se fabrique & Sarreguemines et Tarare. La galette était faite
autrefois en poilsdelapin feutrés et apprétés ; aujourd’hui elle est
en toile recouverte de couches de gornme laque destinées & lui
donner de la roideur, Pour recouvrir cette galette on prend une
espice de coiffe en peluche de soie, représentant la forme du cha-
peau et fendue suivant une ligne oblique; on Fapplique sur la
galette placéesurla forme et onlaforce a en épouserles contours
par la pression d'un fer chaud ; la chaleur du fer fondla gomme
laque qui se trouve sur la galette et qui devient par le refroi-
dissemcnt un véritable cimententre la peluche et cette galette.
Les bords de la fente oblique, qui avaient été garnis de gomme
laque, sont réunis de ]a méme maniere. Pour donner au cha-
peau les contours voulus, on le repasse a chaud sur une forme
et I'on rend la peluche brillante en la mouillant, en la repassant
plusieurs fois et en appliquant sur elle un morceau d'étoffe de
laine pendant que le chapeau, placé sur un tour, tourne avec
rapidité. 11 n’y a plus maintenant qu'a garnir le chapeau, c’est-
d-dire 3 vmettre la coiffe, y coudre le cuir et le galon qui le
borde.

Chapenux de paille. —— Nous comprendrons sous la déno-
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mination de chapeawx de paille : les chapeaux de paille pro-
prements dits, les chapeaux de panama et les chapeaux de
latanier ou palmier. Nancy et Lyon sont les deux principaux
centres de fabrication. La paille employée pour la fabrication
des chapeaux est, en général, celle de blé ou de seigle ; 1la meil-
leure nous vient d’ltalie et particulierement de Toscane. Flo-
rence nous expédie des pailles a 1'état de petitsrubans tressés,
qui sont livrésen France & des ouvrieres chargées de les coudre
ensemble et d’en faire des chapeaux de- formes différentes.
Toulouse, Grenoble et I'Angleterre livrent aussi & l'industrie
des quantités considérables de tresses de paille, Les chapeaux
dits chapeaux de paille d'Ital® ne se composent pas de tresses
cousues, mais de tresses remmaillées, qui sont réunies par un
fil imperceptible que I'ouvrire dissimule sous un brin de paille.
Ces chapeaux nous arrivent tout faits d’italie et nos fabri-
cants les dressent comme ceux que I'on confectionne en France,

Le dressage a pour effet de donner au chapeaula forme qu’il
doit avoir. Apres avoir imprégné la paille de colle ou de géla-
tine destinée & lui donner une certaine roideur, le chapelier
place le chapeau sur une forme et le soumet 4 des repassages a
chaud qui dressent succesivementle fond, les cotés et les bords:
c’est la le dressage @ lamain. llse fait maintenant d'une maniére
beaucoup plus rapide et plus parfaite  Laide de I'appréteuse ou
dresseuse mécanique de MM. Mathias et Legat. Un ouvrier ne
peut dresser a la main que dix chapeaux par jour; la machine
Mathias et [ egat en dresse quatre cents, |

Les chapeaux dits panamas sont fabriqués avec les feuilles
d’un arbuste qui croit en Ameérique; ces feuilles s’enroulent
naturellemeént sous forme de filaments assez fins et ressemblant
4 de petits jones. Cette fabrication, qui ne se faisait autrefois
qu'en Amérique, est maintenant trés-importante en France :
Naucy regoit des quantités considérables des feuilles dont nous
parlons etles fabricanisles livrent aux ouvriers des campagnes,
qui se chargent de les tresser. Ces chapeaux différent de ceux
de paille en ce qu'ils ne sont pas cousus ; ils sont constitugés par
une tresse unique que Vouvrier confectionne en partant du som-
met de la forme et en allant en élargissant par 1'addition de
brins de plus en plus nombreux.

Les chapeaux de latanier ou palmier sont fabriqués avec les
feuilles plates d’'un arbre originaire d'Afrique et d’Amérique.
Cesfeuilles étant trop larges doivent étre refendues en brins plus
étroits; ce refendage s'opere en faisant glisser la feuille, suivant
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sa longueur, sur un outil formé de plusieurs lames coupantes
juxtaposées. Les brins ainsi obtenus sont livrés aux tresseurs,
gui opérent comme pour le panama ; celui-ci constitue cepen-
dant un article plus soigné et plus fin, Les chapeauxde panama
ou de latanier doivent, apres le dressage, étre soumis & un
flambage, qui grille I'espece de duvet formé parles brins sortant
du tissu. Ils sont ensuite lavés avec une brosse mue mécanique-
ment dans une chaudiére renfermant une dissolution dc car-
honate de soude; puis ils sont blanchis par action du soufre.
Aprés le blanchiment, ils sont apprétés et dressés comme les
chapeaux de paille.

La casquette est I'objet d’'une industrie tres-importante qui
se fait 4 la main ou & la machine 2 coudre.

CORDONNERIE

La cordonnerie a réalisé depuis quelques annéesdes progrés
importants qui, en abaissant le prix de revient des chaussures
de cuir, en onf répandu I'emploi et ont diminué celui des chaus-
sures de bois ou sabots, dont I'usage, autrefois général dans les
campagnes, devient chaque jour moins considérable. Elle
s'exerce partout dans les villes et dans les campagnes, mais on
rencontre cette industrie plus développce dans certaines villes
ol se sont élevées d’importantes maisons, auxquelles on doit
surtout les progres accomplis, Nous citerons Paris, Rou-
logne-sur-mer, Bordeaux, Nancy, Liancourt (Oise), Limoges,
Marseille et Amiens. La cordonnerie emploie aujourd hui trois
procédés principaux de fabrication, qui produisent trois catégo-
ries distinctes de chaussures : le cousy, le cloué, le vissé.

Ch — La chaussure cousue est encore la
plus repandue et la meilleure, mais c’est aussi celle qui cofite
le plus cher.

Pour expliquer la fabrication des chaussures cousues, nous
prendrons le cas le plus simple, ¢’est-d-dire celui d’un soulier
ordinaire, qui se compose de trois partiesessentielles: I’empeigns,
ou dessus de la chaussure, la semelle et le talon.

L’empeigne se fait ordinairement avec un cuir souple et peu
épais, comme le veau ciré ou verni, la vache vernie, le maro-
quin, le chevreau; elle est coupée sur un patron en zinc, ainsi
que ladoublure en toile ou en peau de mouton dont on larevét
intérieurement. La coupe est exécutée par le maitre cordonmer
ou par des contre-maitres.
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La semelle et les talons sont faits avec des cuirs plus épais de
beeuf et de vache. Autrefois I'ouvrier cordonnier était toujours
chargé de découper la semelle, avec un outil appelé tranchet,
dans un morceau de cuir épais livré par le patron. Aujourd’hui
encore cela a lien quelquefois ainsi, mais le plus souvent les
semelles sont découpées & 'aide d’emporte-picce et livréesd
Youvrier avec les dimensions qu’elles doivent avoir. 11 en est de

! i\\““w

Fig. 148, — Cordonnier ajustant ’empeighe.

méme des rondelles qui, par leur superposition, doivent cons~
tituer le talon.

L’ouvrier cordonnier se sert d'une forme de bois, qui doit
avoirla forme et les dimensions du pied dela personne i laquelle
la chaussure cst destinée. Il commence par fixer sur la face
inférieure de cette forme une semelle, appelée premiére, qu’il
bat pour l'assouplir et Ia forcer & prendre la courbure inférieure
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du pied. 11 y fait la gravure, c'est-d-dire qu’avec son tranchet il
v pratique des entailles & travers lesquelles devra passer I'alene
qui coudra 'empeigne i la semelle; puis appliquant son em-
peigne sur le dessus de la forme, il la tend avec des pinces
aussi fort que possible (fig. 118), en rabat les bords sur la
premiére, et les fixe provisoirement avec quelques pointes. 11
prend alors une bande de cuir, nommede trépointe, qu’il applique
sur les bords rabattus de I'empeigne, tout autour de la forme
jusqu’au talon inclusivement, et, & I'aide de fil enduit de poix
et d'une alene lui servant d’aiguille, il coud ensemble la pre-
miere, la trépointe et I'empeigne, qui se trouve ainsi saisie
entre la premiére et la trépointe. Puis il applique sur la tré-
pointe une seconde semelle, qui sera cousue & la premiére.
Remarquons toutefois que le fond de la chaussure ainsi faite
serait plat et que lepied, dans sa cambrure inférieure, ne serait
pas soutenu par elle; d’ol résulterait une fatigue trés-grande
pendant la marche. Afin d’éviter cet inconvénient, il faut cam-
brer la semelle. Pour cela, I'ouvrier dispose, sur la premiere et
4 l'endroit correspondant & la cambrure du pied, un morceau
de cuir assez épais appelé cambrion et destiné & remplir le vide
de cette cambrure et a soutenir le pied. Il applique la seconde
semelle par-dessus le tout, fixe la forme sur son genou avec
une courroie appelée tire-pied, qui passe sous son pied, et, bat-
tant alors la seconde semelle avec son marteau, 1'assouplit et
la force & se modeler sur la forme; puis il coud avec son alene.
Quant au talon, il est fait & I'aide de rondelles de cuir superpo-
sées, réunies entre elles par des chevilles et de la colle, les pre-
miéres rondelles ayant été d’abord cousuesd 'empeigne et 41a
premiere,

Ajoutons que, pour soutenir le derriere du pied, I'ouvrier a
piacé, entre le cuir et la doublure, des morceaux de cuir assez
épais appelés renforts. La semelle est ensuite finie an tranchet
et & la rape; ses bordssont rendus brillants et lisses & I'aide d'un
fer chaud qui les cornifie.

Le plus souvent les semelles sont cambrées avant d'étre
livrées & ouvrier ; on se sert pour cela de presses qui les com-
priment dans des moules ayant]aforme et la cambrure voilues.

La chaussure cloude differe de la chaussure cousue en ce que
la premiére, U'empeigne et la semelle, au lieu d’éfre cousues, sont
réunies entre elles par des clous. L'ouvrier se sert pour clouer
d’'une forme sur la face inférieure de laquelle se trouve in-
crustée une bande de fer contre Jaquelle viendra s’aplatir et se
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river la pointe des clous. La chaussure clouée revient bien meil-
leur marché que celle qui est cousue, mais elle est plus dure
au pied et plus lourde, car ce mode de réunion des picces exige
des semelles plus fortes.

La chaussure a4 vis, sans étre exempte de ces inconvénients,
est cependant meilleure; les clous sont remplacés par des vis.
La fabrication de cette espece de chaussures est devenue l'objet
d’une grande industrie, qui se pratique dans des usines ol le
travail manuel est remplacé par celui de machines diverses que
nous ne décrirons pas.

GANTERIE

La confection des gants fait 1'objet d’une industrie considé-
rable ; nougnous occuperonssculement des gants de peau, ceux
de laine, de soie et de coton étant fails, soit en étofles, soit en
articles de bonneterie. La fabrication des gants de peau en
France occupe 70000 ouvriers, employés tant & la préparation
des peaux qu’d la confection méme des gants. La production®
annuelle est environ 24 000 000 de paires, d'une valeur moyenne
de 80 millions de francs. Les principaux centres de fabrication
sont Annonay, Parigs, Milhau, Saint-Junien, pour la mégisserie;
Paris, Grenoble, Saint-Junien, Chaumont, pour la ganterie ; Niort,
pour les gants de d§im, de castor, el de chamois pour militaires.
Les peaux servant & la ganterie sont des peaux d'agneau, de
chevreau et dc mouton; elles subissent d'abord les opérations
de la mégisserie, quand elles sont destinées & faire des gants
glacés et des gants de Suede; celles de la chamoiserie, quand
elles doivent éire employées & la confection des gants de daim

-ou.de castor. .

En sortant de la mégisserie, la pean est d’abord ouverte, c’est-
A-dire étirde, en tous sens et du c6té de la chair, sur un outil
appelé palissom, qui est une lame 4 tranchant demi-circulaire
fixée verticalement sur le sol; puis elle est plongée dans un
bain d’eau additionnée de jaunes d’ceufs battus, o1 un ouvrier,
jambes nues, la piétine pendant deux heures. Elle est ensuite
portde & I'atelier de la teinture. Pour les couleurs tendres, la
teinture se fait dans un bain colorant; s’il s’agit de nuances
foncées, la peau n’est teinte que sur une face : on I'étend sur
une table de plomb cintrée et on la frotte avec une brosse
préalablement trempée dans les matieres tinctoriales. Aprés
teinture la peau est séchée, puis ouverte une seconde fois sur
Ie palisson.
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Les peaux sont ensuite notisées, c¢'est-d-dire choisies par le
contre-maitre, qui les destine, suivant leur qualité et leurs
dimensions, atel outel genre de gants.

Le gantier prend alors la peau notisée et la mouille avec de
T’eau et des jaunes d’ceufs; il I'étend sur une plaque de marbre
etla soumet au dollage. Cette opération, qui est trés-importante
pourla qualité des gants, a pour but de dénerver la peau, c'est-
a-dire de l'assouplir, de I'amincir et de lui donner partout la
méme épaisseur. Le dollage se fait avec une
lame rectangulaire trés-aigué (fig. 119)a
T'aide de laquelle I'ouvrier racle Ia peau du
coté de la chair, en 1'étirant de temps en
temps dans différents sens. Pour que le
dollage soit bon, il faut le fuire en tra-
vers et en long. Ce travail est tres-fatigant.

Le dollage ayant pour effet de dessécher
la peau, il faut humecter celle-ci pour
pouvoir continuer 4 la doller : aussi la
met-on dans un linge mouillé, ot elle reste
quinze & vingt minutes; si elle v séjournait
plus longtemps elle pourrait se piquer.
Vient alors le dépecage, qui consiste & découper des morceaux
ayant la forme d’un carré long, chacun d’eux devant servir a
la confection d’'un gant. Chaque morceau est ensuite étavillonné:
cela veut dire que I'ouvrier le plie en deux suivant sa longueur,
etle tend de maniere a lui donner grossierement la forme de la
main quand elle est ouverte. Tous ces morceaux pliés sont em-
pilés par groupes de douze et mis sous presse; puis ils passent
a Popération de la fenfe, par laquelle le gantier pratique dans
chaque morceau des fentes qui sépareront les doigts; il fait en
meéme temps le trou qui doil recevoir le pouce.

Les gants découpés sont ensuite donnés & la couseuse, qui
réunit par des coutures les bandelettes formées par la fente;
elle ajoute sur le coté des doigts de petites bandes latérales
appelées fourchettes destinées 4 permettre aux gants de mieux
prendre Ia forme des doigts,

Fi6. 149. — Outil
a doller les gants.

POIRE. 20
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CHAPITRE VII

FABRICATION DES EPINGLES, DES AIGUILLES, DES BOUTONS
DES BROSSES ET DES PEIGNES

FABRICATION DES EPINGLES ET DES AIGUILLES A COUDRE

La fabrication des épingles a pour centre, en France, Laigle,
Rugles et ses environs. La description des procédds de cette
industrie va nous montrer la fécondité du principe de la divi-
sion du travail et nous prouver que, lorsque la fabrication d’un
" objet exige plusieurs opdrations distinctes, il est bon de les faire
exécuter par des ouvriers diflérents. Chacun d’eux, répétant
toujours la méme opération, y acquiert bientét une habileté
et une dextérité dont il serait incapable s'il devait les exécuter
toutes successivement. )

Les épingles sont faites ordinairement en fil de laiton, qu’on
étame apres fabrication.

La confection d’une épingle comporte quatorze opérations
successives:

1° Dressage du fil. — Le fil de laiton qui serta la fabrication
des épingles, étantlivré & l'ouvrieral’étatd’ écheveau circulaire,
doit d'abord étre dressé. Pour cela, aprés I'avoir placé sur un
dévidoir, Youvrier engage le fil entre les clous d’'un outil appelé
engin, en saisit 'exirémité avec des tenailles, et le tire en cou-
rant sur une longueur de 10 metres environ ; le fil se dévide
et se redresse en passant entre les clous de 'engin ; I'ouvrier
revient alors, coupe le fil et recommence 'opération.

Lorsqu’il a dressé une botte de 10 & 15 kilogrammes, ce qui
s'appelle une dressée, il la découpe 2 la cisaille par morceaux
ou troncons, capables de donner chacun trois ou quatre épingles.

2° Empointage. — Un ouvricr nommé empointeur cst ensuite
chargé de rendre pointucs les extrémités des troncons, opéra-
tion qui se fait sur des meules de fer ou d’'acier.

37 Découpage. — Les troncons sont coupés & la cisaille en
morceaux de longueur égale & celle que doivent avoir les
épingles ; les morceaux provenant de la région intermédiaire
du trongon n'ont pas de pointes et doivent étre rendus i I'em-
pointeur. On appellc kanses les morceaux coupés & longueur
d’épingle,
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he Confection de la téte. — La téte des épingles se fait avec un
tortillon de fil de laiton. Un fil plus fin que celui qui constitne
I'épingle est & cet effet enroulé en hélice sur une broche  Paide
d'un petit rouet.

5° Coupe des tétes. — L'ouvrier prend dansla main une dou~
zaine des hélices ainsi obtenues et les présente ensemble i I'ac-
tion d’une cisaille, qui les décoype en petits morceaux corres-
pondant chacun i deux spires de I'hélice. Chaque morceau
servira a faire une téte.

6° Recuite des tétes. Les tétes soni recuites en les faisant
rougir dans une cuiller de fer, puis en les trempant dans I'eau
froide. Cette trempe produit sur le cuivre un elfet contraire &
celui qu’elle a sur l'acier : elle le ramollit et rend l'opération
suivante plus facile.

7° Frappage de la téte. — L’ouvriére chargée de fagonner la
téte estappelée téticre. Elle a devam elle trois écuelles en bois,
dont une renferme les hanses empointées, une autre les tétes,
etla troisieme sert & mettre les épingles faites. D'une main elle
enfile, sans les regarder, les épingles dans les tétes, puis de
Vautre main place I'épingle sur une petite enclume munie
d’une rigole destinée & loger le corps de I'dpingle et d'unc
cavité hémisphérique qui regoit la téte. Sur cette enclume peut
s'abattre un oulil nommé mouton, qui se compose d’'un poids
assez lourd surmontant une petite matrice en acier présentant
une cavité hémisphérique correspondant & celle de I'euclume.
Le mouton est suspendu & une corde qui passe sur une poulie
et se termine par un étrier dans lequel 'ouvriére met le pied:
lorsqu’clle appuie sur 1'étrier, la matrice est maintenue en Yair;
lorsqu’elle souleve le pied, le mouton glisse verticalement entre
deux montants qui le guident et tombe avec force sur l'en-
clume; la téte de l'épingle, se trouvant comprimée dans
les deux cavités hémisphériques, se soude mécaniquement
i la hanse.

8° Décapuge des épingles. — Les épingles en sortant des mains
des tétieres sont noires; on les décape en les faisant bouillir dans
de la lie devin ou dans la dissolution d’un sel connu sous le
nom de créme de tartre.

9° Etamage. — Les épingles doivent ensuite étre étamées, ce
qui se fait en les placant sur le fond de bassines en étain qui
sont trés-peu profondes, et que I'on empile dans une chaudiere
contenant une dissolution de créme de tartre. Pendant I'ébul-
lition le liquide laisse déposer a leur surface une couche trés-
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minced'étain. Elles sont ensuite lavées a 'eau fraiche et claire:
ce qui s'appelle les éteindre.

A1° Séchage et polissage. — On les seche ensuite et on les
politdans du son renfernu, dans un tonneau qui tourne autour
de son axe.

12° Vunnage. — On les sépare du son au moyen d’un venti-
lateur ou d’un vannage sur un van a blé.

13° Piquage des papiers. — Le piquage du papier sur lequel
on place les épingles, est pratiqué i I'aide d'un peigne & dents
tres-effilées, dont on fait entrer les pointes dans le papier au
moyen d'un coup de marteau frappé sur le peigne.

14° Boutage, ~— C’est la derniére opération; elle consiste &
meltre les épingles dans les trous du papier.

Dans certaines usines on se sert maintenant de machines qui
rappellent Jes machines servant a faire lesclous et qui fabriquent
la téte de I'épingle par refoulement.

Les épingles noires sont faites en fer ou en acier que I'on
recouvre de vernis nofr.

Alguilles & coudre. — L’Angleterreetla Prusse se partagent
le monopole de la fabrication des aiguilles & coudre. Cette in-
dustrie est peu développée en France; la ville de Laigle est le
seul centre de production de cet article et elle n’arrive point
A la produire dans d’aussi bonnes conditions que nos voisins,
En Angleterre, les aiguilles se font encore & la main ; en Prusse,
T'usage des machines a réalisé de grands progres tant au point
de vue du prix de revient qu’a celui de la qualité. La fabrica-
tion desaiguilles comporte, comme celle des épingles, un grand
nomhre d’opérations dans la description desquelles nous n'en-
trerons pas.

FABRICATION DES BOUTONS

Les boutons qui entrent dans la confection de nos vétements
sont faits par des procédés qui varient suivant leur forme et
leur nature.

Les boutons d’os et de hois sont ordinairement fabriqués au
tour. Les os et le bois sont d’abord découpés en plaquettes par
une scie circulaire ; puis ces plaquetfes sont présentées vertica-
lement & un outil monté sur I'arbre du tour. L’ouvrier appuie
sur la plaquette (fig. 120) et y fait entrer ’outil qui porte deux
dents pointues chargées de découper la rondelle devant former
le bouton, pendant qu'une autre partie y creuse les gorges et
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les baguettes destinées & orner sa surface. Aussitdt que le bou-
ton est tourné, il tombe dans une boite ou dans une toile
située au-dessous du tour, et l'ouvrier, présentant i 1'outil une
autre partie de la plaquette, recommence 'opération. Le polis-
sage des boutons s’exécute aussi sur le tour. L'arbre porte une

Fi6. 120. — Polissage.

piece de bois, ou mandrin, offrant une cavité assez grande
pour recevoir 1é bouton, mais trop pelite pour l'y laisser en-
trer tout entier. L’ouvrier I'y place avec dextérité et, pendant
que le mandrin tourne rapidement, il appuie sur le bouton un
linge enduit d' une pite de savon et de blane d’Espagne.
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Les trous sont aussi percés mécaniquement & I'aide d’un
foret monté sur le trou. Quand le bouton doit avoir plusicurs
trous, le tour porte plusieurs forets non solidaires l'un de l'au-
tre et tournant ensemble; les trois ou quatre trous sont donc
percés a la fois.

L’application des machines 4 la fabrication des boutons ex-
plique le bon marché auguel le commerce les livre actuelle-
ment. ’

On se serl aussi, dans cette industrie, d'un fruit d’Afrique,
appelé corozzo, analogue a la noix de coco et dont la matiere,
susceptible d’un travail facile et d'un beau poli, peut recevoir
des teintes variables que L'on assortit & la couleur des véte-
ments. On ddésigne souvent cette substance sous le nom d’voire
végétal. La fabrication des boutons d’os et de corozzo est con-
centrée dans le département de 1'Oise. MM. Dupont et Des-
champs ont installé 4 Beauvais une importante usine, ol nous
avons vu fonctionner les procédés mécaniques que nous venons
de décrire.

Les boutons de corne sont fabriqués en comprimant dans des
moules, dont la forme rappelle celle des gaufriers, des mor-
ceaux de corne ramollie dans I'eau bouillante.

Les boutons métailiques, au moins les plus usités, sont en gé-
néral faits en étain, ou en un alliage de cuivre et d’étain que
Pon fond et que 'on coule dans des moules en sable. Les bou-
tons de laiton ou de cuivre doré sont confectionnés par estam-
page sur des lamelles de cuivre auxquelles on soude ensuite
les queues et que I'on polit.

Les boutons d’étoffe sont faits en recouvrant d’étoffe ou de
passementerie des moules en bois fabriqués en général dans les
campagnes de la Lorraine, et qui rendus & Paris coiltent 1 cen-
time 1/4 les douze douzaines.

Les boutons de pdfe céramigque entrent maintenant pour une
trés-large part dans la consommation; tels sont, par exemple,
les boutons de chemise. M. Bapterosse a inventé pour leur fa-
brication une série de procédés excessivement intéressants, qui
sont appliqués dans ses usines de Briare et de Gien.

FABRICATION DES BROSSES
La fabrication des brosses fait I'objet d'une industrie qui est

répandue dans un grand nombre de localités, mais qui est sur-
tout développée & Beauvais et dans ses environs.
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Une brosse, quel qu'en =oit I'usage, se compose de deux
parties essentielles: la patte et les soies. La patte est faite en
bois, en os ou en ivoire ; sa forme est variable; elle est desti-
née A recevoir des soies de porc ou de sanglier, A les réunir et
4 en faire un tout assez résistant pour qu'en les passant & la
surface del'objet que P'on veut brosser, elles enlevent les corps
étrangers, poussiere, etc.

Les soies de porc ou de sanglier sont d’abord trides par
couleur et par force ; elles sont ensuite peignées, comme le lin,
sur un peigne fixe & dents verticales. Apres ce peignage elles
sont lavées & la potasse, passées par paquets sur une meule qui
achéve le nettoyage, blanchies dans des chambres a soufre,
puis redressées. Le redressage o pour but de leur faire perdre Ia
forme courbe qu’elles présentent; on les enveloppe pour cela
par paquets dans des morceaux de toile que I'on serre avec une
ficelle, et on les porte dans des étuves, ou elles se sechent en
se redressant sous la pression exercée par la ficelle. Enfin, il
faut procéder au triage, qui divise généralement les soies en
quinze classes d’aprés leur longueur. A cet effet, I'ouvricre en
prend une poignée que d'une main elle tient verticalement
sur une table; elle place au milieu une tige de cuivre d'une
certaine longueur, puis, avec la main libre, elle tire tous les
poils qui sont plus longs que la tige et les met & part. Elle
remplace la premiere tige par une plus courte et continue
ainsi jusqu'a ce qu’elle soit arrivée aux poils de la plus courte
dimension. .

Etudions maintenant la fabrication des pattes qui doivent
recevoir les soies. Le bois, I'os ou l'ivoire sont débités & la scie
circulaire, et les morgeaux provenant de ce débitage sont
€bauchés 4 T'aide d'outils mécaniques qui leur donnent gros-
sitrement la forme que doit avoir la patte; ils sont finis 4 la
lime, mouillés avec un mélange de savon et-de blanc d'Es-
pagne et polis sur des meules garnies de coton, qui tournent
avec une grande rapidité. Les pattes sont ensuite percées de
trous destinés a recevoir les soies: ce forage se faisait autrefois
a4 ]a main; aujourd’hui il est exécuté par des machines qui sont
construites avee tant d’habileté, que la patte disposée sur elles
se déplace avec une régularité parfaite pour venir présenter
ses différents points & l'action du foret. Tantot les trous sont
percés de part en part, tantét ils ne traversent qu’'une partie
de I'épaisseur.

11 faut maintenant monter les soies. Supposons d’abord le cas
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ou les trous sont percés de part en part. L'ouvrier passe dans
le premier trou une ficelle pliée en boucle el dont 1'un des
bouts est fixé & une extrémité de la patte; il engage dansla
boucle un faisceau de poils, puis il tire le fil de maniere &
forcer la houcle 2 desceundre dans le trou et & y entrainer le
faisceau de poils qui se replie par le milieu et qui doit étre
assez gros pour boucher le trou; il fait une nouvelle boucle,
engage le Bl dans le trou suivant, el ainsi de suite. On coule

Fig. 121, — Fabrication des brosses a dents,

sur le dos de Ia patte de Ia colle forte, chaude et liquide, de
maniére 4 maintenir le tout, et l'on place au-dessus unc
plaque qui cache le travail. Enfin on égalise Ies poils en les
coupant avec des ciseaux appelds forces.

Pour les hrosses 4 ongles et & dents, qui sont ordinairement
en 0s ou en ivoire, on ne perce pas les trous de part en part, mais
chacun d’eux vient aboutir dans un canal percé longitudina-
lement; il y a autant de canaux longitudinaux qu’il y a de
rangées de irous transversaux, On engage le fil horizontale-
ment A travers le canal (fig.”121) et, a l'aide d'un petit cro-
chet, I'ouvrier va le chercher au fond de chaque trou pourle
sortir en forme de boucle.
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FABRICATION DES PEIGNES (PEIGNES FINS ET DEMELOIRS)

Les peignes qui servent & la toilette sont fabriqués avec la
corne, I'ivoire ou I'écaille.

Les cornes employées & cet usage sont ordinairement celles
de bweuf et de buffle sauvage : le Brésil nous en envoie des
quantités considérables.

Préparation de la corme. — Le premier travail que 1'on
fait subir aux cornes consiste a les débarrasser de leur noyau
intérieur : on les met d’abord macérer dans 1'eau froide, puis,
en les tenant par le petit bout, on les frappe avec un morceau
de bois de mianiére 4 en faire sortir le noyau qui les remplit.
On coupe ensuite & la scie la pointe et la base de la corne et
on les vend aux couteliers qui s’en servent pour garnir les
couteaux, ou aux fabricants de cannes et de parapluies, qui
en font des pommes et des crosses. La partie moyenne des cornes
est alars ramollie de nouveau dans 'eau froide, puis dans
une chaudiere remplie d’eau bouillante, enfin exposée & I'ac-
tion d’une flamme claire qui les ramollit plus encore ; pendant
qu'elles sont chaudes, on les fend suivant leur longueur avec
une serpette. A I'aide de pinces plates, on saisit les deux bords
de la fente et 'on ouvre peu & peu la corne en la réchauffant
pendant le travail pour lui conserver son extensibilité. Les
plaques de corne ainsi obtenues sont mises en presse entre
des plaques de fer poli et on les laisse refroidir sous une pres-
sion peu considérable. Les opérations qui préceédent consti-
tuent ce qu'on appelle I'aplatissage & blanc: elles s'appliquent
spécialement aux cornes noires et sans transparence comme
celles de buffle. )

Les coriies blanches et transparentes sont soumises a I'apla-
tissage a vert, qui a pour effet d'augmenter leur transparence.
A cet effet, la corne préparée ¢ blanc est chauffée au-dessus
d’un feu de charbon de bois el grailtée avec des oulils qui
enlévent toutes les parties non transparentes; puis elle est ra-
miollie dans 1'eau froide, dans I'eau chaude, et soumise a l'ac-
tion d'une presse dont les plaques sont chauflées. Apres refroi-
dissement complet, on desserre les plaques. on retire les cornes
et on les charge de poids pendant quelque temps pour les em-
pécher de se gauchir.

Fabricatlon des peignes. — Les opérations précédentes
sont souvent exécutées dans des usines autres que celles ol1
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se confectionnent les peignes: & leur arrivée chez le labricant,
les lames de cornes subissent le travail du redressage, par lequel
on leur donne la forme plane en les ramollissant par la cha-
leur et en les mettant encore chaudes dans des presses formées
de plaques de bois que I'on serre avec des vis. Alors commence
une série d’opérations qui constituent la fabrication proprement
dite du peigne et o 'on applique encore avec succés le prin-
cipe de la division du travail, principe dont nous avons déjd
constaté plus d'une fois la fécondité.

Ces opérations sont au nombre de treize: nous ne les déeri-
rons pas en détails; nous dirons seulement qu’apres avoir iracé
sur les plaques de corne des lignes qui indiquent la forme que
doit avoir chaque planchette destinée & Ia confection d’un pei-
gne, on découpe ces plaques a la scie circulaire. Les plaquettes
obtenues sont mises a la forme du peigne a l'aide de petites
meules d’acier auxquelles on les présente : on taille ensuite
les dents avec uue machine dont I'outil est une petite scie qui
refend la corne. Puis, le peigne estachevé par une suite d'opé-
rations ou l'on adoucit ses arétes 3 l'aide’ de petites meules
d’'émeri.-

On met ensuite la cornec en souleur en la faisant bouillir
dans des liquides de composition convenable et ordinairement
tenue secrete par les fabricants. Elle en sort avec des tons noirs
ou autres qui sont plus flatteurs & I'ceil que ceux de la corne
naturelle. Quand on veut fabriquer de la fausse écaille, la
corne est attaquée A l'aide de liquides acides qui y produisent
les taches trausparentes que présente I’écaille.

Le polissage est effectué d 1'aide de la pierre.ponce en poudre
sur des meules dont les unes sont formées de lames de peau de
buffle et de mouton, les autres de lames de drap. L'intervalle
des dents est nettoyé avec des brosses & ongles.

Les procédés que nous venons de décrire permettent de
livrer 4 la consommation des peignes que I'on peut vendre
3 francs la douzaine.

Préparation de Iéeaflle. — L'écaille est aussi employée
A la fabrication des peignes. C'est une substance cornée qui
recouvre, en plaques plus ou moins grandes et plus ou moins
épaisses, la carapace de quelques espéces de tortues. La plus
belle qualité est fournie par le caret, que I'on péche en Asie et
en Ameérique. Ces lames sont détachéesde la carapace par l'ac-
tion de la chaleur. L’écaille se travaille & peu prés comme la
corne et subit comme elle I'opération de l'aplatissage: ses
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lames peuvent se souder & chaud. La fabrication du peigne
d’écaille est la méme que celle du peigne de corne.

Les mémes moyens de fabrication s’appliquent aussi aux
peignes d’ivoire, de caoutchouc et de buis, -

L'intéressante industrie qui nous occupe s'exerce A Paris,
daos les départements de la Seine, de I'Eure, d’Eure-et-Loir,
de I'Oise, de I'Ain, du Jura et de la Somme. Parmi les usines
qui pratiquent avec succés la fabrication mécanique, nous
citerons celles d’Ezy (Eure) et d’Airaines (Somme). La valeur
des produits fabriqués, dont une grande partie est destinée &
Vexportation, est estimée & 415 millions de francs environ.
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INDUSTRIES

DU LOGEMENT ET DE L’AMEUBLEMENT

CHAPITRE PREMIER
CONSTRUCTION DES MAISONS

.

Tout le monde connait la disposition générale de nos mai-
sons : il est & peine besoin de rappeler qu’elles sont limitées
extérieurement par des murs assez épais, divisées intérieure-
ment par des murs plus minces en appartements qui com-
muniquent entre eux par des portes; que des clojsons horizon-
tales appelées planchers les séparent en étages reliés par des
escaliers; qu'enfin I'air et la lumiere y pénétrent par des ouver-
tures qui peuvent étre fermées a volonté par des pieces mobiles
nommeées fenétres.

Fondation. — Avant d’élever les murs, il faut d’abord s'as-.
surer de la solidité du sol sur lequel on veut batir, pour éviter
que le poids des matériaux superposés ne produise des tasse-
ments qui ameéneraient des dislocations plus ou moins dan-
gereuses. L.a surface du sol étant, en général, assez meuble, on
pratique ordinairement des fouilles jusqu'd ce qu’on ait ren-
contré un terrain résistant, et I'on remplit ces fouilles avec des
moellons, ou pierres irrégulitrement cassées, que 'onréunit a
l'aide de mortier qui, en durcissant, fera du tout une masse
.compacte et capable de supporter le poids de la maison. Clest
ice qu'on appelle faire des fondations.
| Lorsque les fouilles ne rencontrent pas de terrain résistant,
on peut faire des fondations sur pilotis, ¢'est-d-dire qu'a I'aide
d’appareils nommeés sonnettes, on enfonce jusgu’'d refus des pieux
de bois, que l'on coupe tous & la méme hauteur; on enltve
entre eux la terre ameublie par le battage et onla remplace par
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un blocage en pierres seches ou en béton. Puis on établit sur
ces pieux une espéce de plate-forme en madriers sur laquelle
on ¢leve les murs.

Caves, — Les maisons sont ordinairement munies de caves
voutées, qui isolent du sol les appartements du rez-de-chaussée
eten diminuent I’ humidité ; de plus, ellesservent & logerdes pro-
visions de ménage, et, en particulier, le vin, la biere, etc., qui
sonti ainsi soustraits aux variations de température de 'atma-
sphere. Les volites sont faites en briques ouen moellonsque 'on
pose sur des voltes provisoires en planches, appelées eintres.
Les brigques, comme les moellons, sont disposées et taillées de
maniéere qu’une fois en place elles tiennent pour ainsi dire
d’elles-mémes, par la poussée des unes sur les autres ; le mor-
tier qui les réunit ne doit pas étre nécessairce a la stabilité, mais
servir seulement 3 I'augmenter. Dans la construction des voites,
on commence par la partie centrale nommée clef, et 'on s’é-
loigne peu & peu pour aller rejoindre les murs verticaux qui les
soutiennent et qu’on appelle pieds-droits.

Murs. — Les murs en maconnerie sont faits en pierre de
taille, en moellons ou en briques.

La face extérieure d’'un mur, celle qui est visible, s'appelle
parement. Quand le mur doit étre fait en pierres de taille, les
pierres sont taillées et dressées sur la face qui fera parement;
sur les faces latérales ou faces de joint et sur celles qui doivent
étre horizontales et qu’on nomme lits, on ne taille que jusqu’a
une certaine profondeur. Les picrres sont disposées par rangées
horizontales ou assises de 30 4 60 centimetres de hauteur; elles
sont réunies V'une & ’'autre patr une couche de mortier fait avec
soin et régulierement étendu. Souvent les murs sont construits
avec des moellons que 'on dispose par rangées et dont on a
taillé 1a face, les joints et les lits; mais ce travail demande beau-
coup moins de soin que pour lgs pierresde taille : il est exécutd
par des ouvriers spéciaux M’aiﬁe d’un seuloutil appelé hochette.
Le moellon bien taillé se nomme moellon piqué; il regoit le nom
de moellon smillé quand le travail est moins parfait. Enfin les
murs sont souvent construits en briques disposées par rangées
reliées par du mortier. Quelquefois la brique est alliée a la
pierre de taille, dont un se sert pour les encadrements des fe-
nétres, les corniches, ete.

Dans les pays ou1 la pierre est chere, on remplace les murs en
maconnerie par des pans de bois, ou murs en charpente. L’in-
tervalle des poteaux est rempli de mortier et on cloue des lattes
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i leur surface ; on étend ensuite du platre liquide sur les lattes
avec un balai ou avec la main : c’est ce qui s'appelle gobeter,
Une fois le gobetage sec, on applique le erépi, qui se fait avec
du platre giché plus serré; ce crépi se jette & la main et s'¢-
tend avec le cété de la truelle, afin que la surface reste raho-
teuse et que la derniere couche de platre, appelée enduit, ¥
adhére mieux : on se sert pour la lisser du dos de la truelle, ou
taloche. Dans les pays ou le plitre est cher, on le remplace par
du mortier dans Iequel on a disséminé du poil dé vache des-
tiné & le lier et & empécher qu’il ne se fendille en séchant.

Planchers. — Les planchers forment la séparation des
étages; ils sont ordinairement composés de trois parties prin-
cipales: 1° la charpente, constituée par des solives qui, allant
d’un mur a l'autre, sont scellées dans la magonnerie, ou sont
supportées par une piéce de bois appelée lambourde, scellée
aussi & ses extrémités dans les murs de retour et soutenue
dans Yintervalle par des pieces de fer; 2° le parquet, formé de
planches juxtaposées et clouées sur les solives dans une direc-
tion perpendiculaire & celles-ci; 3° le plafond, formé par un
lattis placé sur la partie inférieure des solives et recouvert d'un

. enduif au platre.

Escalicrs. — Les escaliers sont des constructions, en pierre
ou en bois, destinées & établir une communication cntre les
différents étages. La partie horizontale d’'une marche estappelée
marche, la partie verticale contre-marche ; ces deux faces se cou-
pent suivant une aréte saillante que 'on désigne sous le nom
d’emmarchement. La partie sur laguelle on pose le pied et qui
n'est pas recouverte par la marche suivante, est nommée
giron : dans les escaliers droits, le giron a une largeur constante
sur toute sa longucur; dans les escaliers tournants, il n’en est
pas ainsi. La hauteur des marchesvarie de 13 4 19 centimetres,
et leur longueur de 1m,06 2 0™,89. Un escalier présente ordi-
nairement de distance en distance des plates-formes horizon-
tales appeldes paliers, la suite de marches comprise entre deux
paliers consécutifs regoit le nom de volée ou rampe. On place
ordinairement sur le bord interne d'un escalier tournant une
galerie nommée aussi rampe, qui est destinée & prévenir les
chutes et dont la hauteur varie en général de 0™,%9 4 1™,06.

Couverture on combles. — Lorsque les travaux de ma-
connerie sont terminés et que la maison est élevée, il faut la
recouvrir d’'une construction nommeée combles, qui préserve de
la pluie ses parties intérieures.
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Les matériaux employés a la couverture des maisons sont en
général composés de parties d’ane surface relativement petite,
comme les tuiles et les ardoiscs; aussi les combles sont-ils for-
més de pieces de charpente dont I'ensemble est appelé ferme,
et sur lesquelles on place un lattis ou des planches légeres,
nommeées voliges, destinées a recevoir les tuiles ou les ardoises.

Quand la couverture est faite en ardoise, on place sur laferme
la volige sur laquelle le couvreur dispose et cloue les ardoises
en commengcant par le bas; chaque rangée rccouvre la rangée
inférieure des deux tiers de la longueur de I'ardoise. Lorsqu’on
doit se servir de tuiles, on cloue des lattes sur les fermes et I'on
pose sur elles les tuiles. .

Enduits. — Lorsque la magonnerie est finie, on la recouvre
3 lintérieur d'une couche de plitrec ou de mortier que I'on
¢tend 4 la truelle et sur laquelle on collera plus tard les papiers
de tenture. Cette couche constilue ce que I'on nomme les en-
duits, et fait 'objet de 'industrie du plafonneur. Les plafonds
sont ordinairement en platre, et 'on garnit leur pourtour de
corniches que l'on fait de la maniére suivante : on com:nence
par mettre un cordon de platre i 13 place que doit occuper la
corniche ; quand il est dur, on applique sur lui une couche de
plitre gaché clair, et c’est avec elle que V'on fait les moulures
de la corniche en passant dessus a plusieurs reprises un calibre
de tdle ou de bois dont le pourtour est taillé suivant les formes
des moulures.

Travaux de menuiserie. — Les travaux de menuiserie
jouent aussi un grand réle dans la construction de nos habita-
tions. Indépendamment de la pose des planchers, il y a celle
des portes, des fenétres, des Jambris, etc. Nous n’entrerons pas
dans la description détaillée des procédés employés ¢n menui-
serie. Cette industrie se pratique partout, et il est facile a chacun
de I'étudier; nous dirons seulement que le menuisier doit en
général commencer par dresser ses bois, ¢’est-a-dire les rendre
plans a l'aide d’outils appelés varlope, demi-varlope, et rabot,
qui contiennent un fer posé obliquement dans la piece de bois
formant le corps de Foutil. Lorsqu'on proméne celui-ci & la
surface des bois, le fer enléve toutes les aspérités. Lorsqu'on
veut faire des moulures on se sert d’outils appelés bouvets, et
dont le fer a Ja forme que l'on veut donner a la mounlure.

Les pitces qui composent les ouvrages de menuiserie sont
assembléesde dilférentes manidéres: 1°4 'aide de clous et de vis;
2° & l'aide de tenons et de mortazses, ¢'est-3 dire qu’apres avoir
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creusé «dans I'une des picces & assembler une cavité appelée
mortaises, on taille & I'extrémité de I'autre une saillie nommée
tenon, de méme forme et de méme grandeur que la cavité, et
que l'on fait entrer a force dans celle-ci ; des chevilles de hois,
traversant a la fois le {enon et 1a piace olise trouve la mortaise,
assurcnt la solidité de ce mode d’assemblage.

On peut aussi employer d’autres moyens d’assemblage qui
varient suivant les cas, par exemple I'assetublage & rainures et
languettes qui s’emploient pour assembler les différentes parties
d'un plancher. Le menuisier, avec un outil spécial appelé
bouvet, pratique dans I'épaissenr de I'une des planches & assem-
bler une rainure prismatique, et dans I'épaisseur de l'autre
planche il pratique une saillie prismatique appelée languctte,
qu’il fait entrer dans la rainure, Les bois pour planchers sout
souvent vendus aux menuisiers déja munis de rainures et de
languettes.

Lorsque les travaux de menuiserie sont faits, le serrvurier
intervient pour fixer les portes et les fenétres, les armoires, etc.,
¢’est-a-dire pour ferrer les piéces de serrurerie qu’elles doivent
recevoir, comme les serrures, les gonds, les espagnolettes, etc.
Les objets de serrurerie sont le plus souvent fournis au serrurier
par la grande industrie.

TRAVAUX DE DECORATION DES MAISONS

Les travaux de décoration consistent principalement dans la
peinture des murs, des plafonds, des bois, et dans le collage des
papiers de tenture.

Peintnre en batiments. — Suivant la nature du liquide qui
sert & délayer les couleurs, on distingue deux genres de pein-
ture : la peinture i la détrempe et la peinture & I'huile.

Pour la premiere, les couleurs sont délayées dans de la colle
trés-claire. Ce genre de peinture ne peut servir que pour les
objets non exposés aux intempéries de I’atmosphere ; il n’est
employé généralement qu'a T'intérieur de nos habitations, et
encore seulement lorsqu’on ne tient pas 4 une grande durde.
Les teintes ne s’appliquent que sur des encollages, ¢’est-A-dire
qu'on ne peint quaprées avoir passé & la surface des parties &'
peindre plusieurs couches d’un liquide obtenu en délayant du
blanc d’Espagne dans de la colle. Tout 1Ie monde sait comment
le peintre applique les couches 1'aide d’une brosse qu’il trempe
dans la peinture.

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



FABRICATION DES PAPIERS PEINTS, 321

La peinture A Thuile a I’avantage de ne pas se laisser péné-
trer aussi vite par 'humidité ; elle sert auiant & la conservation
des travaux de menuiserie qu’a leur décoration. Les premiéres
couches doivent toujours étre faites avec du hlanc de plomb
délayé dans Vhuile de lin ou’huile de noix. On doit boucher
Ics trous dcs clous avec du mastic, puis appliquer la tcinte, qui
se fabrique en délayant dans 1'huile, additionnée d'un peu d’es-
sence de tgrébenthine, du blanc de céruse el la couleur néces-
saire, qui varie d’une teinte a I'autre. Nous citerons parmi les
substances employées le minium ou rouge de Saturne, le jaune
de chrome, ocre jaune, le vert de Schecle, le vert de Schwein-
furt, etc.

FABRICATION DES PAPIERS PEINTS

Les enduits appliqués a la surface des murs sont ordinaire-
nient recouverls de papiers peints que 'on colle & leur surfacc.

La fabrication des papiers fait 'objet d'une industrie dont on
attribue I'invention aux Chinois, et qui aprisnaissance en France
an commencement du xvu® siecle. Paris est le centre de cette
labrication, qui y occupe pres de 5000 ouvriers répartis dans
60 fabriques produisant annuellement pour 18 millionsde francs.
11 existe aussi des fabriques importanies dans divers départe-
ments, notamment & Lyon, Caen, Toulouse, Epinal ct lc Maus.

Fon¢age. — La premiere opération que subit le papier est
le fonguge, qui consiste a élaler i sa surface ume teinte plate,
dont la couleur varie ; les papicrs a fonds blancs sont eux-
mémes fonces. La couleur servant a faive la teinte plate de fon-
cage est ordinairement délayée dans de la colle de peau assez
claire, qui est fabriquée avec de vicux cuirs et des résidus d=
bourrclleries, etc.

Le fongage peul s'exécuter i lu main ou mécaniqueniem.
Dans le premier cas, le papier est éfalé et fixé sur des tables
horizontales, d’'une longueur de 9 metres environ, longueur un
peu plus grande que celle d'un rouleau ; des ouvriers armés de
brosses étalent la couleur & sa surface. Lorsque le fongage est
fait, des enfants enlévent rapidement le papier sur un baton
disposé & angle dreojt au bout d’'une perche et le suspendent sur
des perches horizontales disposées dans l'intérieur des ateliers :
il y reste jusqu'a ce que la couche de fond soit parfaitement
seche.

Le fongage se fait maintenant, dans un certain nombre d'u~
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sines, & 1'aide de machines ingénieuses qui permettent de pro-
duire beaucoup plus et & meilleur marché,

Satinage. — Les papiers dont le fond doit étre satiné pas-
sent ordinairement au satinage en sortant du fongage. Cette
opération se pratiquait autrefois & la main ; aujourd’hui elle
s’exécule mmécaniquement dans les grands établissements.

Quand on satine A la main, voici comment on opere : Le pa-
pier a été foncé avec une colle contenant des substances suscep-
tibles de prendre le poli par le frottement; I'ouvrier, placé
devant un marbre ou il étale le papier, saupoudre la surface
de celui-ci avec du tale de Venise ; puis, avec une brosse sus-
pendue & I'extrémité d'un levier vertical et mobile autour de
charnicres fixées au plafond, il frotte énergiquement la feuille,
en donnant 4 la brosse un mouvement oscillatoire d’arriere en
avant et d’avant en arriére : la partie de la feuille qui se trouve
sur lemarbre se polit peu d peu et prend l'aspect satiné. Lorsque
Popération est terminée, I'ouvrier la fait glisser et recommence
sur Ia partic qu’il a amende sur le marbre.

Le satinage mécanigue est exécuté d'une maniére plus rapide
et avec au moins autant de perfection. La bobine venant du fon-
cage est placée & l'arriere d’une machine a satiner ; la feuille se
déroule, s’humecte légérement au contact d'un drap mouillé,
passe au-dessous d'un tamis qui laisse tomber & sa surface
du tale en poudre, puis regoit 'action de brosses cylindriques
qui tournent avec rapidité, égalisent la poussiére detale et pro-
duisent le satinage. A la sortie de la machine, la feuille s'en-
roule mécaniquement et reforme une bobine semblable & celle
qui avait été livrée & la salineuse.

Impression des papiers peints. — Les dessins plus ou
moins riches que l’on remarque a la surface des papiers de
tenture sont appliqués par des procédés d’impression qui ont
de grandes analogies avec ceux qu'emploient les imprimeurs
sur étoffes.

L’impression se fait ¢ la main, au rouleau ou au tire-ligne.

Impression a la main, — L'imprimeur & la main se sert de
planches en bois portant en relief les dessins & reproduire. Ces
planches sont semblables & celles dont se servent les impri-
meurs sur étoffes, et I'impression se fait d'une maniére ana-
Jogue. L’'impression & la main exige beaucoup de soin et d’ha-
bileté de la part de I'ouvrier; elle demande souvent un temps
considérable quand les dessins sont & couleurs trés-variées et
A tons tres-fondus; mais elle donne des produits bien supé-
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rieurs & I'impression au rouleau : aussi 'emploie-t-on exelu-
sivement pour les papiers dont le prix dépasse 1 fr. 50 ¢. le
rouleau.

Impression mécanique. — L’'impression mécanique se fait &
Vaide de machines mues & la main ou A la vapeur. Dans les
unes comme dans les autres, le papier s’engage entre des cylin-
dres disposés horizontalement et animés d'un mouvement de
rotation continue qui fait avancer la feuille. L’un des cylindres
porte & sa surface des dessins en relief : ¢’est le rouleau impri-
meur; I'autre, garni de molleton, appuie la feuille de papier
sur le rouleau imprimeur. Celui-ci est & chaque instant chargé
de couleur par un drap qui passe & sa surface en sortant d’un
réservoir ot il s'impregne de la matiere colorante. On com-
prend que si le dessin que I'on veul reproduire sur le papier
comporte 'emploi de six couleurs, par exemple, la machine
aura six paires de rouleaux qui imprimeront chacune une cou-
leur. La plus grande difficulté dans l'impression au rouleau
est le réglage de la machine, ou rentrurs. Cette opération con-
siste & disposer tous les rouleaux de maniére que chacun d'eux
vienne déposer la couleur exactement a la place qui lui con-
vient. Quand on met la machine en marche, les dessins man-
quent de couleur, les couleurs empietent les unes sur les autres;
al’examen de I'épreuve obienue, le mécanicien juge du mou-
vement latéral qu'il doit imprimer au rouleau pour que ces
défauts disparaissent et pour que les dessins acquiérent la net-
teté cherchée ; il y arrive par une série de titonnements qui
sont toujours assez longs. Lorsque la machine est rézlée, iln'y
a plus qu’a engager la feuille de papier qui, par le mouvement
méme des rouleaux, vient s’appuyer sur chacun d’eux, et sort
de I'appareil recouverte des dessins destinés & orner sa surface.
Il y a des machines qui peuvent imprimer jusqu’a dix-huit
coulcurs 4 la fois. On est méme parvenu par un artifice par-
ticulier a augmenter beaucoup ce nombre, sans augmenter
celui des rouleaux.

A la sortie des maclines, le papier est séché comme apres le
fon¢age.

Impression au tire-ligne. — Pour I'impression des papiers
rayés on emploie un procédé trés-ingénicux, et qui donne
d’excellents résultats : ¢'est I'impression au tire-ligne.

Le réservoir a couleur est une boite triangulaire T, percée
suivant une de ses arétes d’autant de trous qu'il doit v avoir de
raies (fig.122). La boite, dont la longueur est égale & la largeur
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du papier, contient d’ailleurs des compartiments remplis de
couleurs différentes ct repose par son aréte percée de trous sur
une fable longue de 9 métres environ. Supposons qu'entre cette
aréte el la table, nous fassions glisser la feuille de papier,
chaque trou laissera tomber sur elle la couleur du comparti-
ment au-dessous duquel il se trouve, et toutes les raies seront
imprimées & la fois sur la largeur. Le rouleau de papicr & im-
primer est disposé en P A1'un des bouts de 1a table et dervierela

{mpression des papiers rayés au tire-ligne.

Fig. 122.

boite; on cngage sous la bolte I'extrémité du rouleau et on la
saisit suivant sa largueur entre deux baguettes de bois R
formant pince et auxquelles est attachée une corde ¢ qui passe sur
une poulie de renvoi située & autre extrémité de la table; il
est évident qu’en enroulant celte corde sur le cylindre que fait
mouvoir la maunivelle M, on fera avancer la feuille de papier,
qui se déroulera au fur et & mesure.

Papiers veloutés, — Le veloulé que I'on produil sur certains
papiers de luxe s’obtient en imprimant aux eondroits qui doivent
étre veloutés un mordant fait avec de l'huile demi-cuite, de
Thuile forte et du blanc de céruse. Avant que ce mordant soit
sec, on fait passer le papier dans une caisse contenant de la
laine en poussiére, ou fontisse, provenant de la tonte des draps;
le fond de cette caisse est en toile, et il est battu a l'aide de
baguettes, de maniére & soulever la poussiere qui forme un
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nuage dans Tatmosphére de la caisse, tombe sur le papier et
s'attache aux endroits mordancés.

Papiers dorés et argentés. — Les dessins dorés ouargentdés
gue l'on remarque a la surface de certains papiers de luxe, s'ob-
tiennent en imprimant un mordant & I’huile et & 'essence aux
endroits qui doivent recevoir le métal. L’application de ce der-
nier se fait de deux maniéres.

Le premier procédé, ou dorure a la feuille, consiste & couvrir
toute la surface du papier avec des feuilles tres-minces de lai-
ton ; ondétermine leur adhérence par la pression d'un rouleau;
apres avoir frotté avec de la ouate, on laisse sécher le mordant,
et I'on passe ensuite de la mie de pain i la surface de la feuille.
On comprend que par ce procédé le métal ne reste définitive-
ment attaché qu’aux endroits couverts de mordant; I'exces se
résout en poussiére, qui est soigneusement recueillie pour ser-
vir dans le second procédé de dorure.

Ce procédé, dit ¢ la poudre, est tout a fait analogue a celui
que 'on emploie pour les papiers veloutés. 11 consiste & rem-
placer la laine en poussiére par de la poudre métallique.

Lorsque les papiers ont été dorés, il faut donner dy brillant
4 la partie métallique. Il suffit pour cela de faire passer la
feuille de papier dans une machioe & cvlindrer, qui se compose
essentiellement de deux rouleaux, I'un en fonte parfaitement
polie, 'autre en papier et situé en dessousdu premier: ces deux
rouleaux font I'office de laminoir, et la feuille de papier est
engagdée entre les deux, le c¢6té doré se trouvant contre le cy-
lindre méfallique; la pression qu’exerce le rouleau supérieur
suffit & polir les parties dorées.

L'argenture se pratique par un procédé tout a falt semblable.

EBENISTERIE

Lorsque les maisons sont construites et décorées, on les gar-
nit de meublesdestinés & enrendre ’habitation plus confortable,
La fabrication des meubles fait I'objet de I'ébénisterie, indus-
trie qui s’exerce dans toute la France, mais qui a son centre le
plus important 4 Paris, ol elle occupe presque toute la popu-
lation du faubourg Saint-Antoine.

Le bois est, par excellence, la matiere convenable & la fabri-
cation des meubles, et quoiqu’on se serve souvent aussid’autres
matieres. (ivoire, nacre, métaux), ¢’est lui qui peut étre consi-
déré comme formant toujours la partic principale des objets

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



326  INDUSTRIES DU LOGEMENT ET DE L’AMEUBLEMENT,

d’éhénisterie, Indépendamment de la beauté de leurs teintes,
de leurs veinures, de I'éclat qu’ils acquierent par le polissage
et le vernissage, les bois d’ébénisterie ont surtout le mérite de
3e travailler avec facilité et de se préter aux formes éléganies
qu'on veut leur donner.

L'éhénisterie emploie & la fois les bois de pays, comme le
chéne, le poirier, le noyer, et les bois exotiques, comme ['aca-
jou, I'ébéne, le palissandre et le fuva. Les hois exotiques étant
d’un prix élevé, on a vulgarisé leur emploi par le placage, c’est-
d-dire en construisant les meubles avec du bois de pays et en
appliquant 4 leur surface une lame trés-mince de bois exotique.

Les différentes manieres de faconnerle bois suivant des formes
voulues ont nécessairement une relation intime avec les formes
décoratives qui sontle plus souvent employées, Nous distingue-
rons : 1° le travail & la scie et au rabot, 2° le travail au tour,
3° enfin le travail au ciseau, qui, dans les mains du sculpteur,
vient ajouter & I'élégance des meubles de luxe toutes les res-
sources de la sculpture décorative.

Ls différentes pitces d’'un meuble, quand leurs contours et
Teur forme ont été déterminés, doivent étre assemblées, et c'est
ici que se présente une différence essentielle entre la menuiserie
et I'ébénisterie. L’'ébéniste ne se sert jamais ni de clous, ni de
chevilles pour fixer ses assemblages, mais toujours de la colle
forte.

Quand les différentes pieces d’'un meuble sont prépardes, et
que, faites avec du bois de pays, elles sont destinées 4 étre
recouvertes avec des feuilles minces de bois exotique, on pro-
céde au placage. Les feuilles de placage peuvent étre faitesavec
la scie ordinaire, mais on emploie ordinairement des machines
spéciales, qui opérent avec plus de rapidité, d’économie, et
donnent des lames de bois plus minces. i

Placage des objets d’'ébénisterie. — Les feuilles de pla-
cage s'appliquent a la surface des bois par quatre procédés
différents : ’

1° Au marteau. — Cette méthode est surtout employée pour
lesparties plates. Aprésavoir passéd la surface duboisa plaquer,
ou bati, un rabot & dents dit bretté, qui rend cette surface rus
gueuse et la prédispose & recevoir la colle, on encolle le hati et
I'on applique le placage. Puis, & I'aide d'un marteau de forme
spéciale, on appuie en raclant sur la feuille de placage et en
poussant toujours l'outil en avant, de maniére a ddterminer
Iudhérence de la feuille et des batis et & faire sortir par les
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bords I'excts de colle employée ; & mesure que celle-ci appa-
rait sur les bords, on I'essuie, afin de 'empécher de s’y figer et
de former un bourrelet solide qui s’opposerait a la sortie de
Texces qui peut encore rester entre le bati e la feuille. On est
souvent obligé de mouiller extérieurement la feuille de placage
pour contrarier 1'effel de la colle, qui tend & la faire voiler ou
gondoler. Quand on s’apergoit que la colle n’a pas pris en cer-
tains endroils, on y passe un fer chaud (fer & plaquer) qui,
arollissant la colle, permetira & une nouvelle action du mar-
tean de déterminer 'adhérence.

2° A la cale. — On comprend que le procédé que nous
venons de déerire ne puisse s'appliquer au placage des parties

Fig, 123, — Placage a la cale.

courbes. Pour les moulures, par exemple, on emploie la cale:
c'est un morceaa de bois offrant la contre-partie de la piece &
plaquer. On donne a la feuille la courbure nécessaire, soit &
I'aide du fer, soit en la mouillant légerement d’un coté et en
la chauffant de Vautre. On encolle, on pose la feuille et I'on
applique au-dessus d’ellela cale que V'on a chauffée pour main-
tenir la colle liquide pendant un temps suffisant, on serre le
tout avec des presses spéciales (lig. 123). Nous ajouterons que
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e placage & la cale s’emploie trés-souvent aussi pour les par-
ties plates. .

3v Au sable. — Quand la moulure est trop contournée dans
sa forpic pour permetire U'emnloi facile dela cale, on se sert de

Fie, 424, — Placage au sable,

sacs remplis de sable chaud qui, pressés 4 1'aide de presses et
de cales, forcent la feuille & bien épouser les détails de la mou-
lure (fig. 124)

h® A o sangyle. — Dans d’autres cas, ce moyen lui-méme ne

Fig. 125, — Placage de la sangle.

suffit plus, §il s'agit, par exemple, de plaquerle cylindre d’'un
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secrétaire, cette piece, creuse en dedans et convexe en dehors,
ne pourrait se plaquer par les moyens précédents. On a recours
aux sangles, ¢’est-a-dire qu’apres avoir soutenu la pitce pardes
morceaux de bois (fig. 125) appelés calibres et appliqués dans
la concavité, on pose, apres encollage, la feuille de placage et
on la force & adhdrer A I'aide de sangles que l'on serre peu &
peu.

Nous ferons remarquer que le placage ne s’emploie pas seu-
sement pour les bois exotiques ; dans la confection des meubles
4 bon marché, on plaque souvent des bois de pays, comme le
chéne, sur des bois d’un prix moins élevé. C’est ainsi que trop
souvent on vend comme meubles en chéne des meubles faits
en bois de caroline et plaqués en chéne. Toules les précautions
sont prises pour cacher cet artifice, car on plaque jusqu'aux
tenons et mortaises.

Polissage et vernissage. — Quand les pigces d'un meuble
sont faites et prétes & étre montdées, on les polit. Pour cela, 3
T'aide d’un raclotr, outil composé d’une lame d’acier montée dans
un manche de bois, on racle la surface du bois de maniere & faire
disparaitre les dernieres inégalités qu’a pu laisser le rabot. On
acheve le polissage en frottant avec un morceau de pierre
ponce ou de papier de verre imbibés d’huile. Apres le polis-
sage, si le meuble "doit étre verni, on promeéne & sa sur-
face un tampon imprégné de vernis & la gomme laque et fait
avec un morceau de toile bourré de laine ou de coton. Le
vernissage exige une grande légereté de main; l'ouvrier ne
doit pas appuyer sur le bois, mais tourner en spirale et ne
jamais laisser arréter le tampon. L'alcool du vernis s’évaporant
peu & peu, la gomme laque bouche les pores du bais et la
surface devient polie et brillante.

Pour certains bois de pays, comme le chéne, le poirier, on
ne vernit pas toujours. Apres le polissage, on applique une ou
plusieurs couches d'une teinture qui varie suivant 1'effct & obte-
nir, on ponce pour faire disparaitre lesrugosités qu’a produites
l'action du liquide (action qui consiste, comme disent les
ouvriers, d faire ressortir ies pores du bois), on passe & I'encaus-
‘tique et I'on brosse.
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CHAPITRE II
PORCELAINES, FAIENCES, POTERIES COMMUNES, BRIQUES

Ondésigne sousle nom de céramigue uneindustrie quiremonte
aux temps les plus anciens, et qui consiste & utiliser certaines
substances naturelles, comme les argiles, les feldspaths, le sable,
4 la fabrication de vases devant servir, soit aux usages de l'éco-
nomie domestique, soit & Fornementation de nos habitations.

On divise les produits de la céramique en trois grandes classes :
1°les poteries & pdte dure et translucide, comme les différentes
especes de porcelaines ; 2° les poteries ¢ pdte dure et opaque,
comme la faience fine etles grés cérames; 30 les poteriesa pdte
tendre, comme les poteries émaillées (faience commune), les
poleries vernissées, les poteries lustrées, les terres cuites, les
briques, les tuiles, etc.

Les matériaux qui entrent dans la composition des pates nous
sont, pour la plupart, fournis par la nature; il y en a de deux
especes principales: les uns communiquent & la pate la plasti-
cité qui permettra de la fagonner et de lui donner les formes
les plus variées : ce sont les argiles, comme le kaolin ; les autres,
appelées substances dégraissantes ou antiplastiques, couime le
quartz, le feldspath, le sable, sont destinés & enlever a I'argile
T'exces de plasticité qu'elle a quelquefois, de diminuer le retrait
de la matiére & la cuisson, et d’empécher le fendillement ui
en résulterait.

PORCELAINE

La fabrication de la porcelaine constitue pourla France 1'ob-
jet d’'une industrie considérable, dont le centre principal est
Limoges; c'est aux environs de cette ville, et principalement
4 Saint-Yrieix (Haute-Vienne), que se trouvent des carriéres
assez riches en kaolin pour alimenter tous les centres de fabri-
cation, mémela Belgique, I'Italie et I'Allemagne. Limoges em-
ploie environ 4000 ouvriers. Cette ville fut longtemps le siége
presque unique de l'industrie de la porcelaine ; mais peu i peu
on a été amené A& penser qu’il y aurait économie & transporter
le kaolin dans d’antres contrées plus riches en combustible,
telles que le Berry; des établissements importants et organisés
de la maniere la plus large se fondirent dans plusieurs dépar-
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tements du centre, & Vierzon, & Saint-Amand-Montrond, &
Méhun -sur-Sévre (Cher), & Champroux (Allier), dans 'onestd
Bayeux, dans le midi & Saint-Gaudens. Enfin, Paris étant le
centre principal du commerce de la céramique, des fabriques
se sont établies dans la ville et dans ses environs, et c’est 1a
surtout que s’est développé I'art de la décoration de la porce-
laine. Le monde enticr connait les admirables produits de la
manufacture nationale de Sevres.

Préparation des pates a poreelaine, — Les maticres pre-
mieéres employées 4 la fabrication de la porcelaine sontle kaolin,
un sable quartzeux et le feldspath:le kaolin constitue la sub-
stance plastique de la pite & porcelaine, le sable quartzeux en
est la partie dégraissante, et le feldspath, en faisant éprouverala
porcelaine au momentde sa cuisson uncommencement defusion,
larend translucide. A Sévreson ajoute aussi de la craie de Bou--
gival. Ces matieres premiéres doivent d'abord recevoir une pré-
paration qui en fait une pate parfaitement homogene. A Limoges,
ces préparations ne se font pas toutes dans les manufactures de
porcelaine, mais dans des établissements spéciaux.

A leur arrivée dans les manufactures de porcelaine, elles sont
soumises & un nouveau traitement, le pétrissage, dont le but
est d’assurer 'homogénéité la plus parfaite : c’est la condition
essenticlle de toute bonne fabrication. En téte des moyens de
pétrissage, il convient de placer le marchage, qui s'exécute sur
des aires en pierre ol I'on place la pate arrivant des établisse-
ments de préparation et mélangée, 4 parties égales, aux rési-
dus provenant des opérations du faconnage que nous décrirons
bientot; un ouvrier la piétine en marchant du centre a la cir-
conférence et de la circonférence au ecentre: c’est ce qu'd
Limoges on appelle la danse. Puis la pate cst relevée & la pelle
en ballons de 25 kilogr. environ et battue, soit & la main, soit
avec des batles de bois; en méme temps on la découpe avec
un fil de laiton pour découvrir les soufflures et 'on mélange
les morceaux en les battant.

Toutes ces opérations mécaniques exigent beaucoup de soin
ct de propreté de la part de Youvrier, qui doit éviter que des
poussieres ou d’autres matieres organiques ne s'incorporent
dans Ja pate parce qu'elles se décomposeraient par la chaleur
ct produiraient des soufflures ou des fentes; la présence d’'un
cheveu suffit pour giter complétement un objet de porcelaine.

Les pates ainsi préparées peuvent servir A la fabrication de la
porcelaine, nmiais on a reconnu qu'on améliorait leur qualité en
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les abandonnant dans des caves humides pendant un temps
qui peut durer plusieurs années.

Il faut maintenant mettre la pate en ceuvre et procéder a la
confection des vases de différentes formes. On suit pour cela
plusieurs procédés, parmi lesquels nous distinguerons le travail
sur le tour, le moulage et le coulage.

Tournassage des poterles. — Le tour du potier consiste
en un dxe vertical sur la partie inférieure duquel cst implanté

Fig. 126, — Travail de la porcelaine sur le tour.

un grand disque horizontal en bois que l'ouvrier peut faire
tourner avec le pied (fig. 126); un second disque plus petit
que le premier est fixé a la partie supérieure de I'axe et recoit
la pate. L’ouvrier est assis sur un banc; il place au centre du
disque supérieur la quantité de pate nécessaire, met le tour
en mouvemnent et fagonne la piece en lui donnant approxima-
tivement, avec la main, la forme et les dimeunsious qu’elle doit
avoir, Dans ce fagonnage, Iouvrier comprime avec les mains la
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balle de pdte placée sur le tour, de maniere & laplatir, 3 1'al-
lopger ensuite et augmenter ainsi son homogénéité; il répete
plusieurs fois cette opération, en ayant soin de se mouiller
chaque fois les mains avec de la darbotine, c’est-3-dire avec un
mélange de pite et d’eau. Puis il enfonce le pouce dans le
milieu dc la balle pour la percer et cn faire une pitce creuse;
en la faconnant ensuite avec les mains, il 'amene peua 4 peu
a la forme définitive. La figure 127 représente les dilférentes
phases de la fabrication d’'un vase de porcelaine.

g, 127. — Différentes phascs de la fabrication d’un vase de porcelaine.

L]

Tout ce que nous venons de décrire constitue I'éhauchage.
C’est un travail excessivement difficile; la moindre négligence,
le moindre défaut d’homogénéité dans 1'épaisseur, dans la
structure moléculaire de la phle, suffisent pour perdre la piéce
A la cuisson.

L’ébauchage donne rarement 4 I'objet une forme assezrégu-
litre pour qu’on puisse le sounettre directement a la éuisson;
aussi complete-t-on le travail par le tournassage. Aprésavoir aban-
donné la piece pendant quelque temps & une dessiccation spon-
tanée qui lui donne plus de consistance, 1'ouvrier la remet sur
le tour et, pendant qu’elle est en mouvement, il lui donne sa
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derniére forme et ses dimensions avec un outil de bois ou d’ar-
doise, appelé estéque, qui Jui sert & I'entamer et & la polir ; ¢'est
un travail analogue & celui du tourneur en bois. 11 n’y a plus
qu’d détacher I'objet du tour, ce qui se fait en passant un fil
mélallique dans la base; avant la cuisson il faudra, comme nous
le verrons, soumeltre les pieces au travail du rachevuge.

Le tournassage ne s’exécute pas toujours comme nous venons
de le dire ; souvent on place sur le tour un moule en plitre
représentant en creux les filets ou ornements qui doivent étre
en relief ; on yintroduit I'ébauche toute fraiche encore, on fait
marcher le tour, et, d1'aide d’une éponge humide,on applique
la pite conlre le moule : c’est le tournassage d lo housse. Aprés
un commencement de dessiccation, on démoule, on laisse
sécher de nouveau et l'on tourne la piece a l'intérieur seule-
lement, car la forme extérieure a été donnée par le moule.

Moualage des poteries. — Le moulage s'applique 4 la fabri-

kio. 128. — Kubricadon de la porcelaine : Moulage & la croule.”

cation des pitces de porcelaine qui ne peuvent se travaille
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sur le tour. On se sert' de moules habituellement en plitre que
I'on fabrique sur des modeles en platre, en terre et méme en

- métal s'ils doivent servir un grand nombre de fois. Le moule
se compose souvent de plusieurs parties qu'il cst facile de
séparer pour sortir la piece fabriquée quand elle n'a pas de
dépouille, c’est-i-dire quand elle présente des saillies qui ne
permettraient pas de la sortir, sans la déchirer, d'un moule
fait d'une seule piéce.

Le moulage s'exécute, soit & la dalle, svit & la erotite. Dans le
premier proedédd, on fait pénétrer avec le pouce, dans toutes les
cavités et aussi également que possible, de petites balles de
pite que 'on juxtapose et que I'on comprime pour les souder
ensemble.

Le moulage d la croute se pratique en appliquant la pate contre
le moule, sous forme d'une feuille plus ou moins épaisse, et
en I'y comprimant avec une éponge de maniere i lui faire
épouser toutes les cavités ou saillies du moule (fig. 128). Ces
feuilles s’obtiennent ordinairement en écrasant la pite sur une
table avec un cylindre de bois que I'on fait rouler sur elle en
appuyant. On peut comparer ce travail a celui du patisssier
faisant des feuilles de pate.

Fabrication des nssiettes. — Pour la fabrication des as-
siettes et des plats voici comment on opére. Aprés avoir com-

= — 1
Fig. 129, — Fabrication des assiettes.

primé & I'éponge une plaque de pite sur un moule en plilre
présentant en relief la forme de l'intérieur de I'assiette, I'ou~
vrier place le moule {fig. 129) sur le tour, et pendant Ia rotation
il applique contre lui un calibre dont le tranchant représente
lo demi-profil de la face extérieure de I'assiette; I'outil enleve
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Vexcédant de pate et donne i l'assiette la forme voulue. Cette
opération s’appelle calibrage.

Coulage des poteries. — Le coulage s’exdcute en versant
dans un moule en plitre une bouillie liquide de pite de por-
celaine (cette bouillie se nomme barbotine). Le moule absorbe
Ieau de la barbotine et la pate se solidifie sur ses parois en
couches plus ou moins épaisses, suivant que le contact a duré
plus ou moins longtemps. On renverse le moule pour faire
deouler I'exces de barbotine et I'on retire I'objet. Cest par cette
méthiode qu’on fabrique lestubes en porcelaine, les tasses i café
tres-minces, les becs de théiéres, les anses creuses des vases de
porcelaine, etc., etc.

Rachevage. — Les objets fabriqués par les méthodes pré-
cedentes doivent étre soumis avant la cuisson 4 un travail
nommé rachevage, qui a pour bul de corriger leurs imperfections
et de compléter Jeur fabrication.

Le rachevage comprend en outre les opérations qui consis-
tent & coller entre elles les différentes parties d’une piéce, &
placer les anses et autres appendices fabrigués & part, etc. Ce
collage s’effectue avec de la barbotine,

Cuisson de la porcelaine. — 1l faul maintenan! procéder
a la cuisson des pieces, pour leur donner de Ja dureté ct fixer
leurs formes. Cette cuisson se fait en deux fois: le premier degré
(degourdissage) a pour effet de durcir la pate ct de lui donner
une certaine porosité; ce durcissement I'empéchera de se défor- -
mer et de se délayer dans le liquide qui va servir a la recouvrir
de glagure Cette glacure ou couverte a pour but de former a la
surface de I'objet une couche brillante, polie et non perméable
aYeau.

La couverte est ordinairement une bouillie claire d'un mé-
lange de quartz el de feldspath; I'ouvrier y trempe Uobjet &
glacer, le liquide est rapidement absorbé et laisse a sa surlace
une couche mince d'une substance facilement fusible qui, pen-
dant la cuisson, se fondra et formera une espéece de vernis. Apres
'a pose de la couverte, des femmes examinent les pitces et re-
nettent de la glagure avec un pinceau sur les parties qui n'en
mt pas pris, comme celles par Iesquelles T'ouvrier tenait la

iéce; elles enlévent aussi la glagure aux points qui ne doivent
pas en éire recouverts, tels que le dessous des pieces, les gorges
qui regoivent les couvercles, etc.

Quand la barbotine est séchée & la surface des pitces, on les.
iniroduil dans des cylindres de terre réfractaire, ou cazettes, o1
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9n les souticnt, de manitre qu’elles ne se touchent pas, al'aide
de sopports en porcelaine de forme varide. Cette opération que .

=

NE

=,

3

Fig. 130. — Four a porcelaine.

Pon nomme encastage, a pour but de protéger les objets cantre
la fumde ct les cendres et de les empécher de se souder en-

POIRE. 29
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semble. Elle doit éire exécutée avec beaucoup de soin; la plus
grande attention estapportée aladispositiondes pieces, au choix
des cazcties, a leur nettoyage, etc.

Apres encastage vient I'enfournement, qui consiste & dispo-
ser les cazettes, par piles, dans un four (fig. 130) chauffé par
des foyers extérieurs et ordinairement divisé en plusieurs com-
partiments superposés, celul du bas étant nommé laboratuire,
celui du haut dégourdi. Ce dernier est destinég, & cause de sa tem-
pérature plus basse, & la premiere cuisson des pitces avant la
pose de la glacure.

I.a cuisson de la porcelaine se fait généralement au bois,
quelquefois A la houille, & Sévres par exemple, On commence
par un feu lent qu'on nomme petit feu et V'on termine par le
grand feu. Pendant la premiere période,l’eau quisetrouve encore
dans la pate se dégage lentement et sans déterminer les félures
qui se produiraient inévitablement & une température plus éle-
vée; le grand focu opere la cuisson proprement dite, la glagure
recousre la piéce d'un vernis uniforme. Pendant cette fusion,
les objets me se collent pas aux cazeltes, parce qu'on a eu la
précaution d’enlever la glagure sur les points par lesquels de-
vait avoir lieu le contact entre la piece et ]a cazette. G'est cette
partie que I'on voit rugueuse & la face inférieure des assiettes,
des tasses, etc.

Apres la cuisson, dont le temps varie avec la nature et les
dimensions des objets (seize 2 vingt heures pour le petit feu,
dix & douze heures pour le grand feu), on défourne avee soin,
on vérifie les pieces et on les classe d’apris leur perfection et
lewrs défauts. Quelques-uns de ces défauts sont corrigds pardes
opérations spéciales,

FAIENCES

Il existe toute une classe de poteries dont Ia pate est poreuse
aprés la cuisson : telles sont les faiences de diverses qualitds,
ainsi que les poteries communes employées pour la cuisson des
aliments.

La fabrication de la faience date, en France, du milieu du
xvi® sitcle et fait aujourd'hui I'objet d’'une industrie considé-
rable, dont les centres principaux sont : Gien {Loiret) pour les
faiences de luxe; Montereau (Seine-et-Marne), Creil (Oise),
Choisy-le-Roi (Scine) et Bordeaux pour les faiences de consom-
mation courante; enfin Nevers, Lunéville, Tours, Paris et ses
environs pour la fajence commune,
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On emploie pour la fabrication des faiences une pite com-
posée d’argile et de quartz. Quand V'argile countient un peu de
chaux, la pate constituz ce que Yon appelle la- terre de pipe.
Lorsque les argiles ne renferment pas d’oxydes métalliques co-
lorants, tels que les oxydes de fer et de manganése, la pate est
blanche aprés la cuisson ; alors la couverte qu’elle regoit est
fransparente et plombiftre. Quand, au contraire, les argiles
sont colorées, Japate 'est aussi et 1'on dissimule cette coloration
par une couverte rendue opaque par 'oxyde d’étain.

La pite de faience est plus facile & travailler que celle de la
porcelaine, elle est plus plastique; le fagonnage est & peu de
chose prés [e méme, mais 4 cause des qualités de la pite on se
sert souvent du tour horizontal. La cuisson a lieu dans des
fours analogues & ceux que l'on emploie pour la porcelaine :
Vencastage est plus simple, parce que, la pate ne se ramollis~
sant pas, on n’a pas de déformalions & craindre. La glagure
est, en géndral, pour les faiences 4 pate incolore un verre
d'oxvde plomb.

La fajence offre moins de résistance i 'usage que la porce-
laine : elle va moins bien au feu; la glagure se fendille facile-
ment au contact de I'eau chaude.

Décoration de la porecelaine et de la faiemce. — La por-
celaine et la falence sont souvent enrichies de couleurs ou de
dessins coloriés qui en font quclquefois de véritables objets
d'art. Telles sont, par exemple, les porcelaines peintes de la
manulacture de Sévres, dont la réputation est éfablie dansle
monde entier. Les maliéres colorantes employées sont ordi-
nairement des oxydes métalliques, qui doivent donner aux
pites, & la température de leur cuisson, ]a couleur que I'on
veut obtenir. Tantét elles sont mélangées & la péte elle-méme,
tantot appliquées sur la pate, mais recouvertes par la glagure
qui en fondant les recouvre et les fixe; dans d’autres cas, elles
sont réparties dans la glacure; enfin, et c'est le cas le plus fré-
quent, le peintre sur porcelaine applique & la surface de la
glagure des matieres colorantes qu'on peut ranger dans trois
classes différentes, les couleurs, les métaux et les lustres métal-
liques.

Les fours appelés moufles, dans lesquels on cuit les gouleurs,
sont des cavités en fonte ou en terre cuite qui recoivent les
pieces et qui sont chauffées extérieurement, soit au bois, soit &
la houille. L’ouvrier est guidé dans la conduite du feu par
Pexamen de montres ou petits morceaux de porcelaine sur les-
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quels il applique une des couleurs les plus susceptibles qui se
trouvent sur les vases et qu'il place dans le four & cdté des pitces
4 cuire. Il retire ces montres de temps en temps et dirige le
feu d'aprés le résultat qu’elles offrent & son observation.

1l est enfin un autre procédé d’application des couleurs qui
s'emploie spécialement sur la faience: c’est 1'impression. On
grave le dessin 4 reproduire sur une planche de cuivre, a la
surface de laquelle on passe ensuite un rouleau chargé de la
couleur délayée dans I'buile. En appliquant alors sur le cuivre
une feuille de papier, on reproduit sur celle-ci le dessin gravé;
on la colle sur 1'objet en porcelaine et on lave 4 I'eau pour en-
lever le.papier, quilaisse la couleur sur la faience. Afin de dé-
truire I'huile mélangée 3 la couleur, on soumet les piéces & un
feu petit rouge, qui brile la matiére organique et laisse la cou-
leur minérale ; on pose ensuite les couvertes : le dessin dispa-~
rait sous la couche de couverte, mais redevient visible apres la
cuisson par la vitrification de la substance employée pour faire
cette glacure.

POTERIES COMMUNES ET TERRES CUITES, GRES CERAMES

Les poteries communes employées A 1a cuisson des alimentis
sont faites avec des argiles ferrugineuses auxquelles on ajoute
une certaine quantité de chaux & 'état de warne et de sable
quarizeux. Ellesse fagonnent par les procédés ordinaires ; leur
couverte est formée par un silicate double d’alumine et d’oxyde
de plomb. 1l faut éviter de laisser séjourner dans les poteries
du vinaigre et des corps gras, qui dissoudraient peu & peu le
vernis plombifere et produirait un sel vénéneux.

On comprend sous le nom de terres cuites les briques, les
tuiles, les pots & fleur, etc. Ces objets sont fabriqués avec des
argiles dégraissées avee du sable.

Les briques ordinaires sont faites dans des moules, soit & la
main, soit mdécaniquement. Puis elles sont abandonnées & la
dessiccation : on a ainsi les brigues erues : pour leur donner plus
de consistance, on les cuit en les soumettant 4 une température
élevée.

Les poteries de gres, ou grés cérames, se fabriquent avec nne
pate qui ne differe de celle dela porcelaine qu’en ce qu'elle
est colorée par du fer; le travail est fait avec moins de soin et
la cuisson s’exécute dans un four de forme particuliére. On les
vernit en projelant dans le four une certaine quantité de sel
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mavin humide : celui-ci se volatilise, se combine avec I'argile
et produit avec elle un silicate fusible qui fond A la surface de
I poterie et la vernit.

CHAPITRE III
VERRERIE ET CRISTALLERIE

On donne le nom de wverres & des corps trausparents doués
d'un éclat caractéristique appelé éclat vitreuz, qui sont durs
et cassants, se ramollissent sous 'action de la chaleur et pas-
sent par tous les degrés de viscosité. Cette propriété permet de
les élirer en fils et de les travailler comme la cire ou l'argile.

L'indusirie du verre parait élre due aux Egypliens et re-.
monter a 'époque olt Thebes et Memphis jeterent dans 1'anti-
quité un si vif éclat au double point de vue de la science et de
Tindustrie. De I'Egvpte l'art de la verrerie passa 4 Rome,
puis & Venise, ensuite en Espagne et dans les Gaules; enfin
il alla se fixer de nouveau a Venise, ou il devint 1l'objet
d'un monopole ; il fut introduit en France par Colbert. Aujour-
d’hui, la verrerie et la cristallerie nous fournissent une intinité
d’objets employés par I'économie domestique ou servant & orner
nos habitations. La premiere s'exerce sur un grand nombre de
points, Les verreries de Rive-de-Gier et de Saint-Etienne (Loire)
sont les plus importantes ; nous citerons aussi les usines de
Lyon, Givors (Rhdne), Fresnes, Anzin, Aniche (Nord), Forbach
(Moselle), Vierzon (Cher), Chagny, Blanzy, Epinac (Sadne-et-
Loire), Alais (Gard), Quiquengrogne, Folembray et Prémontré
{Aisne). La Seine-Inférieure et I'Orne possédent aussi des ver-
reries assez considérables.

Fahrication du verre. —J.esverres incolores ordinaires ser-
vant pour les vitres, les glaces coulées, la gobeleterie, sont des
silicates doubles de chaux et de potasse ou de soude. Aussi les
matieres premiéres ecmplovées pour leur fabrication sont-elles
la silice fournie par un sable qui doit étre aussi incolore que
possible, la potasse ou la soude et la chaux.

Les matiéres premiéres (sable, carbonates de potasse ou de
soude, ou sulfate de soude, chaux ou carbonate calcaire) sont
mélangées et fondues dans de grands vases ou creusets en argile
réfractaire, dont la forme et les dimensions sont variables
Leur hauteur varie entre 0™,50 ef 1 metre.
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Les fours de fusion sont construits avee des briques réfrac-
taires faites avec la méme terre que les creusets. Ils sont
chauffés au bois ou 4 Ia houille; la température doit y étre
trés-élevée, constante et facile & régler. La flamme circule
(fig. 131) entre les creusets, qui sont chacun en communication
avec une ouverture ménagée dans la paroi du four et qu'on
nomme ouvreaun. C'est par cette ouverture qu’on introduit les
maticres premieres et qu'on cuetlle le verre pour le fagonner
lorsqu’il est fondu. Beaucoup de verriers ont adopté le four
Siemens, que 'on chauffe avec les gaz provenant du passage
de I'air & faible vitesse sur une grille inclinée chargée d’une
couche épaisse de charbon en combustion.

ot 7/;

i M“ [\U‘
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( // //// // //

Fic. 131. — Four de verrerie.

//

Quel que soit le systeme de four, la fusion des matieres a
lieu, et la silice du sable forme les silicates de potasse, du soude
et de chaux qui constituent le verre. A mesure que l'action
de la chaleur se prolonge, la matiere devient moins bulbeuse,
s’éclaircit, s’affine et prend une grande fluidité. Le fiel de verre,
qui est un mélange de corps éirangers contenus dans les pro-
duits employés, monte & la surface de la masse fondue : on
Uenleve avec des outils en fer. Quand l'affinage est suffisant,
ce qui a lieu au bout d'un temps variant entre douze et vingt-
quatre heures, on laisse la température s’abaisser de maniere
a donner au verre la consistance piteuse qui permet de le tra-
vailler; puis on commence le travail que nous allons décrire
pour les principales esptces de verre.

Fabrication des verres a vitres, — Lorsque le verre pro-
venant de la fusion des matieres employées & la fabrication est
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fondu et aftiné, le travail commence. Devant chaque creuset
se trouve un plancher en fonte ou en pierre situé a 2=,5 du
sol : chaque creuset est desservi par un souffleur et par unaide
appelé gamin.

Le gamin retire une certaine quantité de verre du creuset
en v plongeant uu tube creux en fer nommeé canne, et terminé
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F16. 132, — Four de verrerie pour lcs verres & vitres.

par une partie renflée appelée nez. Ce tube est entouré a sa
partie supérieure d'un manchon en bois qui permet & I'ouvrier
de le manier sans se briler. Le gamin, aprées avoir arrondi fa
masse vitreuse suspendue 4 la canne, en la faisant tourncr
dans un bloc creux en bois mouillé, et 'avoir réchaufldée &
Pouvreau, la passe au souffleur. Celui-ci, en soulflant dans la
caune, gonfle la masse vitreuse qui est suspendue A son extré-
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mité et en forme une poire. 1] releve ensuile rapidement la
canne en L'air et souffle une boule qui s’affaisse par le poids du
verre et ne s’étend que dans le sens horizontal. Puis, abaissant
la canne en la balancant comme un battant de cloche, la rele-
vant (fig. 132) et soufflant dedans, il donne successivement
la masse vitrcuse les formes que représente la figure 133 et
arrive & en faire un cylindre terminé par deux parties ar-
rondies.

Pour percer ce cylindre, 'ouvrier en place lextrémité op-

Fi6. 133, — Formes du verre a vitres.

posée 3 la canne dans 'ouvreau, afin de ramollir par la chaleur
la partie arrondie ; lorsqu’il souffle ensuite dans la caune, le
verre éclate 4 'endroit chauffé et il se produit une ouverture
que I'on régularise avec des ciseaux. Aprés refroissement, on
pose le cylindre sur un chevalet en bois et 'on détache la
seconde partie arrondie en enroulant, suivant la circonférence,
un fil de verre chaud qui détermine une rupiure nette. On le
fend ensuite dans sa longueur en promenant, le long d'une
méme aréte, une tige de fer rougie au feu; un des points
chauffés étant mouillé avec le doigt, Ie verre éclate suivant la
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ligne parcourue par le fer chaud. Souvent aussi on fait ce trait
au diamant.

Il s’agit maintenant de transformer ces manchons fendus en
une feuille plane de verre i vitres,

A cet elfet, on les porte au four d'étendage (fig- 380), olrils
subissentunetempérature assez élevée pourlesramollir; pendant
le ramollissement, I'ouvrier les amiene 'un aprés autre sur
une plaque plane qui est située au milieu du four; puis, avec
une régle en bois (fig. 434), il affajsse les deux eo6tés, qui ce-
dent au poids de la regle. 1l prend alors une barre de fer ter-
minée par une masse du méme metal, dont I'un des cotés est
trés-poli ; il appuie ce cGté sur le verre et le passe rapidement

Fig, 134. — Etcendage i la régle.

)

sur toute sa surface de manicre & la rendre parfaitement
plane. On pousse ensuite la feuille dans un second compar-
timent du four, o la température est moins élevée, oir elle
se refroidit lentement et prend unec structure moléculaire qui
assure sa solidité. C’est ce qu'on appelle le recuit. Sile refroi-
dissement avait lieu brusquement, le verre se tremperait et se
hriserait au moindre choc.

Fabrication des glaces. — Les premiers miroirs dont
I'homme se servit furent en mélal poli, surtout en airain. Cicé-
ron en attribue I'invention & Esculape. Praxitele, contemporain
de Pompée, remplaca par 'argent la composition métallique
qui était en usage jusqu'a lui et dans laquelle entrait I'étain.
Plus tard, on emplova 2 celte fabrication le verre & vitres étamé
sur l'une de ses faces : cette industrie fut pendant longtemps le
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monopole des Vénitiens, qui opéraient par un procédé de souf-
flage analogue & celui que nous venons de décrire pour la fa-
brication du verre 4 vitres. Ce procédé fut importé en France
en 1665, et I'on créa a Tour-la-Ville, prés de Cherbourg, une
manufacture de glaces qui n'a disparu qu’en 1808. En 1688,
Abraham Thevart imagina de couler les glaces : son établisse-
ment, construit d’abord 4 Paris, rue de Reuilly, fut transporté
peu de tempsapres 4 Saint-Gobain, pres de la Fere, ou il existe
eucore. Aujourd’hui, cette indusirie a pris en France un grand
développement : elle est concentrée dans un petit nombre
d’'usines. Saint-Gobain (Aisne), Cirey et Saint-Quirin (Meurthe),
Monthermé (Ardennes), Jeumont et Aniche (Nord), Montlugon
{Allier),sont nos seules manufactures de glaces.

Le verre employé & celte fabrication est en général un sili-
cate double de soude et de chaux, formé par la fusion de 73
parties de silice, 15,5 de chaux et 11,5 de soude. La chaux y
est introduite A I'état de calcaire exempt d’oxyde de fer, la
soude i 1'état de sulfate de soude raffing ; le sable qui fournit
Ja silice doit étre blanc. Le plus grand soin doit étre apporté
dans la préparation de ces produits, qui sent fondus dans des
creusets disposés dans des fours de verrier : le four Siemens
est adopté aujourd’hui dans plusieurs fabriques.

Coulée des glaces. —- La composition, introduite dans un
grand creuset portant au milieu de sa hauteur une rainure,
appclée ceinture, doit suffire a la coulée d'une glace. Lorsque
le verre est fondu et affiné, on laisse fomber le feu pour qu’il
prenne I'état piteux, puis les ouvriers saisissent le creuset & la
ceinture avec une grande tenaille montée sur roues, et, apres
T'avoir placé sur un petit chariot en fer, le trainent rapidement
au pied d’une grue G (fig. 135) ou il reste suspendu en P au-
dessus de la table de coulée que 1'on voit en C. Cette table est
en fonte; elle est portée sur des galets, Elle est chaude, trés-
propre et munie de fringles mobiles qui doivent donnerala
glace son ¢paisscur et sa largeur ; sur ces tringles repose un
rouleau en fonte servaut 4 laminer le verre.

Le creuset, soutenu & un metre environ au-dessus de la
table, regoit un mouvement de bascule qui renverse le verre
fondu. La masse vitreuse s'écoule sur la table et le rouleau est
immaédiatement mis en jeu : guidé par les tringles, il parcourt
la table en étendant uniformément le verre; deux mains en
cuivre le suoivent dans son mouvement et empéchent les ba-
vures de se former sur les cOtés; une glace présentant des
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bavures est une glace perdue, qui casse lorsqu’on la recuit.

La table de coulée est & la hauteur de la sole du four D ap-
pelé carcaisse; apres la coulée, Ja glace encorerouge et & peine
rigide est poussée dans ce four au moyen d'une large pelle en
équerre : elle y reste plusieurs jours, pendant lesquels elle se
recuit. On ouvre les carcaisses et 'on en retire les glaces que

F1g, 135. — Coulée des glaces.

l'on coupe & la grandeur voulue avee un diamant, en tenant
conipte des défauts que I'on a soin d’éviter dans le découpage.

Polissage des glaces. — Puis on procede au polissage, qui
comprend trois opérations distinctes : le doucissage, le savonnuge
etle polissage proprement dit. Ces opérations, qui se faisaient
auntrefois 4 la main, s’exécutent maintenant a l'aide de ma-
chines qui rappellent celles que nous avons vu employer pour
le polissage du marbre.

Le douctssage a pour but de rendre les deux faces de la glace
paralleles et bien planes. On la scelle d'abord avec du plitre
sur une grande pierre bien horizontale, puis on {rotte sa surface
avec un grand plateau md mécaniquement et garni sur saface
inférieure de plaques de fonte. Ce plateau, appelé férasse, re-
¢oit un double mouvement de va-et-vient et de rotation; un
filet d’eau est lancé sur la glace pendant qu'un ouvricr jette
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constamment, enire elle et le plateau, du grés qui fait dispa-
raitre les aspérités. Quand on a terminé une face, on retourne
la glace et on la scelle sur la face dégrossie, puis on use la deu-
sieme face. Aprés ce dégrossissage, on acheéve l'opération en
frottant au moyen de la machine deux glaces 'une sur 'autre;
mais on emploie cette fois un sable plus fin, lavé, tamisé, ef
auquel succede de la poudre d’émneri assez grosse.

Apres le doucissage, on fait le joint, qui consiste a user les
bords de la glace sur un platean horizontal en fonte. Ensuite
on procede au savonnage, qui a pour but de faire disparaitre,
au moyen d’émeri de numéros différents, les points que le
sable laisse sur le verre et de rendre les surfaces parfaitement
lisses. Cette opération est exéculée & la main par des femmes
ou par des jeunes gens qui frottent les glaces l'une sur l'autre.

11 faut maintenant procéder au polissage proprement dit pour
donner aux glaces I'éclat et la transparence qu’elles doivent
avoir, car apres les opérations précédentes elles sont mates,
blanches, et présentent Yaspect du verre dépoli, On les monte,

-a cet effet, sur une pierre horizontale qui peut étre animée
J'un léger mouvement de déplacement, pendant que des frot-
ioirs en bois garnis d’un feutre épais imbibé d’oxyde rouge de
fer, ou colcothar, se meuvent & leur surface et operent le po-
lissage. On niet également sur la glace avec un pinceau, du
colcothar délayé dans l'eau. Enfin, lorsque ces glaces sorlent
de la machine, elles présentent quelquefois des défectuosités
que l'on fait disparaitre par un polissage a la main.

Une grande partic des glaces fabriquées est employée &
I'dtat transparent pour faire des devantures de magasin, de vi-
trines, etc. ; les autres sont étameées pour servir de miroirs.

Etamuage des glaces. — L’étamage des glaces est une opéra-
tinn assez simple, quoique demandant beaucoup d’habileté. On
pose sur une grande table en pierre et & bascule une feuille
d ¢tain qu'on unit bien avec une planchette garnie de cuir; on
verse 4 sa surface une petite quantité de mercure pour aviver
I’étain ; on l'entoure ensuite avec des bagueites de glace de
maniére a constituer une espéce de cuvette dont la feuille d'étain
forme le fond ; on y verse une couche de mercure, puis, apres
avoir parfaitement nettoyé la glace avec de la cendre i sec,
on la glisse & la surface du mercure et on la charge avec des
bloes de pierre qui, par leur pression, chassentI’exces de métal
liquide et déterminent I'adhérence de la feuille d’étain allide
au mercure,
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5 FABRICATION DES BOUTEILLES

Les matiéres premieres employées & la fabrication du verre

A R
i

ol S

e

b
o
et g,

Fi. 136. — Soulflage des bouteilles.

A bouteilles sont de nature diverse suivant les localités, On se

-
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sert des sables du pays, en donnant la préférence a ceux qui,
étant calcaires, argileux et ferruglqeux, fournissent un verre
facilement fll%lbl(_’, et, par suite, de production économique.

Le verre des bouteilles est un mélange de silicate de chaux,
de soude, d’alumine et de fer. Le verre est d’autant plus coloré
qu’il contient plus de silicate de fer: le silicate de fer et le si-
licate d’alumine sont fournis par des sables et des argiles fer-
rugineux introduits dans sa confection.

Lorsque le verre est au degré de fusion voulu, le gamin en
cueille, avec la canne, & plusieurs reprises, jusqu’a ce qu’il ait
ramassé la quantité nécessaire pour faire une bouteille. Il passa
alorslacanneaumaitre verrier, qui, apres avoir fagouné le goulot
sur une plaque en fer (fig. 136), donne A la masse vitreuse le
forme d'une poire en soufflant dans la canne; puis il I'introduit
dans un moule, souffle de nouveau, et la bouteille prend la
forme et les dimensions du moule.

Le fond de la bouteille est faconné 4 Yaide d'un outil qui
n’esl autre qu'une petite lame rectangulaire de téle ; ouvrier
renverse sa canne, en pose l'embouchure sur le sol, et appuie
un angle de son outil au centre de la bouteille pendant qu’il
fait tourner la canne. L'une des arétes de 1'outil fait alors un
cdne dans lefond de la bouteille. Le verre est encore rouge et
malléable, quoique cepeudant il ait bruni un peu depuis sa
sortie du four. Un aide appelé porteur présente au verrier une
espéce de panier long nommé sabot et emmanché au bout
d’une longue tige : au fond s'éléve une forte saillie ; I'ouvrier
y place la bouteille en for¢ant légérement sur la saillie pour
conpléter la cavité qui doit former le fond et, par un mouve-
ment convenable, il détache la canne de la bouteille qui reste
au fond du sabot. Autrefois la baguette ou cordeline, que Yon
remarque sur le goulot, se faisait en entourant ce goulot d’un
anneau de verre en fusion.

Aujourd’hui, on préfere introduire le col de la bouteille
dans une ouverture ménagée dans la paroi du four; il s’y ré-
chaufte, s’y ramollit, et lorsqu’il a la consistance nécessaire,
Touvrier s'asseoit sur un banc, fait tourner horizontalemernt la
bouteille sur un support placé devant lui et, & Yaide d’une
pince en fer, refoule le verre et fagonne la cordeline. Un bon
souffleur peut faire 650 bouteilles par jour. Les porteurs repren-
nent ensuite les sabots et vont porter les bouteilles dans un four
a recuire, ou elles restent pendant vingt-quatre heures.

Les bouteilles qui doivent avoir rigoureusement une capa-
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cité déterminée sont fabriquées dans un moule métallique qui
fait aussi le fond. La figure 137 représente un moule pour bou-

Fi6. 137, — Moule pour boutcilles bordelaises.

teilles bordelaises a fond presque plat, d'une capacité de 70
centilitres.

GOBELETERIE

On désigne sous le nom de gobeleterie un ensemble d’objets
faits en verre ou en cristal (verres & boire, carafes, buires, sa-
ligres, coupes, bols, etc., etc.). Les procédds de fabrication
étant les mémes, nous n’en ferous qu'une description unique,
qu'il s’agisse de verre ou de cristal. .

Cristallerie. — La cristallerie, qui donne naissance & des
oojets si délicats et si élégants, est concentrée dans un petii
nombre d’établissements : quelques-uns ont acquis une re-
nomniée universelle par les qualités de leurs produits, En pre-
miere ligne figurent les usines de Baccarat (Meurthe), Clichy
(Seinc). Nous citerons aussi les fabriques de cristaux de Pantin
(Seine) et de Fourmies (Nord).

Le cristal est une espece de verre qui n’est employé que pour
les objets de luxe : il était connu & une époque fort ancienne.
C'est un silicate de potasse et d'oxyde de plomb. Lorsqu’il est
bien préparé il esl incolore ; plus transparent, plus brillant et
plus lourd que le verre ordinaire, il doit ses caracteres au sili-
cate de potasse et de plomb : il ne faut pas qu’il contienne une
trop grande quantité de ce dernier corps, car il prendrait une
une teinte jaundtre et deviendrait facile & rayer. La potasse, la
silice el le minium, ou oxyde de plomb, eniployés doivent étre
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aussi purs que possible : aussi faut-il laver avec soin le sable
déja si pur de Fontainebleau et de Champagne. Baccarat fa-
brique lui-méme son minium. Les creusets dans lesquels on
optre la fusion des matieres premieres (300 parties de sable
pur, 200 de minium et 100 de carbonate potasse purifié), sont des
creusets fermés, afin d’éviter Yinfluence des gaz du four qui
noirciraient le cristal en réduisant 'oxyde de plomb & 1'état de
plomb.

Soufflage. — Les objets de gobeleterie se font par soufflage
et par moulage. Nous ne pouvons entrer ici dans tous les détails
de la fabrication, qui varient & I'infini avee la nature des
pieéces, surtout pour le soufflage; nous choisirons quelques
exemples simples pour donner une idée de ce genre de travail.

Les figures 138 4 149 représentent les phases successives de
la fabrication d’un verre a boire.

N° 4. Un ouvrier nommé cueilleur, aprés avoir plongé la
canne dans le creuset et en avoir extrait la quantité de cristal

Fic. 138 Fic. 139, Fic, 140,

nécessaire, U'apporte et le roule sur une plaque de fonte ap-
pelée marhre.

Ne 2. On souffle dans la canne pour donner au cristal la
forme que doit avoir le corps du verre.

Ne 3. On apporte une quantité de cristal suffisante pour faire
la tige du pied.

Ne 4. On donne & la canne placée sur deux supporis situés

t
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de chaque coté de Vouvrier un mouvement de rotation, pen-
dant lequel Youvrier fagonne avec des pinces la tige du pied.

Ne 5. On apporte une nouvelle quantité de cristal pour faive
le pied.

Fic, 443, Fic. 142,

No G. Pendant que la canne tourne, un aide appuie sur lo
cristal avee une planche pour planer la face infévicure du
pied.

Ne 7. L'ouvrier, toujours en faisant tourner la canne sur ses
supports, fagoune le pied avee
des pinces.

Ne 8. Un ouvrier a cueilli,
4 Vextrémité d'une tige de
fer appelée pontil, une cer-
taine quantité de cristal et,
pendant que celui-ci est cn~
core chaud et mou, il vient le
coller contre le pied duverre. - Fie. 144,

Ne 9. On sépare le verre
de la canne qui 1'est plus nécessaire, le pontil servant main-
tenant de support.

N° 10. On taille les bords du verre avec des ciseaux,

POIRE. 23
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Ne 41. On lui doune son évasement avee des morceaux dz
bais que l'on appuie sur la matiére encor~ molle.

Fig. 145.

ki, 146,

e, 147, Fig. 149,

Le n> 12 représente le verre terminé.

Lorsque les pieces sont fabriquées, des enfants les saisissent
a l'aide d’une espece de fourche et les portent & 'arche d re-
cuire, qui est une longue galeric chauffée dans laquelle les
picces placées sur des chariots roulants avancent lentement :
le refroidissement dure ordinairement six heuares. A Baccarat,
on a remarqué qu'il n’élait pas nécessaire de produire un re-
froidissement aussi lent, qu’il suffisait pour donner au verre et
au cristal une structure convenable, de les refroidir de maniere
que toutes leurs molécules fussent toujours & un moment donné
dans leméme état d’équilibre. On enferme i cet elfet les picces
dans des caisses chaufiées sur lesquelles on renverse un cou-
vercle dont le joint est fait au sable. Au bout d'une heure la
pitce est recuite. -

Moulage. — Les objets moulés se fout par deux procédes ditlé-
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rents. Dans le premier, 'ouvrier, aprés avoir cueilli a 1'extrémité
desacanne laquantitéde verreou de cristal nécessaire, l'introduit
dans unmoule ouvert qu'un aide referme sur Iz masse de verre
chaud; puis il souffle dans la canue pour forcer la matiere a
épouser les détails du moule. Afin d’éviter la fatigue que pro-
duit ce soufflage, un ouvrier verrier de Baccarat, appelé Ro-
binet, a inventé en 1826 la pompe qui porte son nom. Elle se
compose d’un cylindre de laiton fermé par un bout : dans l'in-
térieur peut glisser un piston troué maintenu par un ressort i
boudin (fig. 150}; cette pompe se fixe sur l'extrémité supé-
ricure de la canne, et quand on appuie sur elle, le ressort
cede, le piston monte, et I'air com-
primé entre lui et le fond de la pompe
pénetre dans la canne et souffle le
verre.

Dans le second procédé par mou-
lage, on coule le verre fondu dans un
moule qui représente iniérieurement
la forme extérieure du vase, on des—
cend & l'aide d'une presse a vis la
contre-partie du moule, ¢’est-a-dire un
mandrin ayant la forme intéricure de
la piece 4 fabriquer; le verre com-
primé entre les deux parties prend les
contours voulus : 'excédant de ma-
tiere est coupé avec des ciseaux. Les
ohjets moulés se reconnaissent toujours
a ce que leurs aréles sont moins vives
que celles que 'on obtient parla taille.

Taille du verre et du cristal. — I
Les objets de cristal et de verre sont R
souvent soumis & l'opération de la Fic. 450. — Pompe
taille, qui a deux buts principaux : en- de Robinet.
lever leurs imperfections et déterminer
i leursurface des facettes quiréfléchissent, réfractent la lumitre
et leur donnent de I'éclat. La taille se fait (fig. 151) sur des
meules verticales qui sont animées d’'un mouvement rapide
de rotation et auxquelles les ouvriers présentent les objets &
tailler ; elle comporte plusicurs opérations. La premiere est
Pébauchage, quis’exécule avec une meule en fonte ou en fer,
sur laquelle un entonnoir laisse tomber uge bouteille de gres
blane ; Youvrier tailleur, assis devant la roue sur un tabouret
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en bois, appuie contre elle la piece & tailler. Torsque 1'¢bau-

s

l\ | ‘;{%/ )

Fie. 4154, — Taille du verre et du cristal,

chage a produit les®faccites, la pitce est livrde au tailleur, qui
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régularise le travail avec une meule en gres arrosée par un filet
d’eau; en quittant ses mains, elle est mate et terne sur les par-
ties taillées ; on l'adoucit encore avec une roue de bois et le
pouce et on lui rend le poli et la transparence & I'aide d’'une
roue en bois ou en liége couverte de potde d'étain, c’est-a-dire
d’un alliage de 33 parties d’étain et de 66 parties de plomb.

Quand les piéces sortent des ateliers de taille, elles sont la-
vées, séchées et portées, soit anx magasins, soit aux ateliars de
décoration, ou ellvs subissent Yopdération de la gravure, dont le
but est de produire & leur surface des dessins mats qui les
transforment souvent en véritables objels d’art.

Gravure da verre et du eristal. — La gravure s’exécute
par deux procédésdifférents, soitd la molette, soit @ I’acide fluorhy-
drique.

La gravure 4 la molette se fait & l'aide de pctites roues en
cuivre ou en acier sur lesquelles tombe de I'émeri ; 'ouvrier
appuie contre clles la pigce 4 graver et elles v tracent des sillons
qu'elles dépolissent en mémie temps : ce travail est toul artis-
tique et nous étions émerveilld en visitant Baccarat, de 1'habileté
avec laquelle les graveurs entaillaient le cristal et faisaient
naitre sous la molette les dessins les plus riches et les plus fins.

La gravure ¢ l'acide fluorhydrigue repose sur ce fait que,
lorsqu’on expose le verre i I'action de l'acide fluorhydrique, le
silicate se trouve décomposé. Quand on- emploie 'acide fluor-
hyvdrique gazeux, on obtient des gravures matcs; quand, au
contraire, on se sert d’acide en dissolution, la gravure est bril-
lante et d'un moins bel effet comme décoration. Pour remé-
dier 3 cet inconvénient et ne pas employer cependant I'acide
fluorbydrique gazeux dont l'usage est trés-dangereux, on a
imaginé de produire par une réaction chimique l'acide fluor-
bydrique gazeux dans le liquide méme ou I'on plonge la piece.

Quel que soit le procédé suivi, il faut évidemment recouvrir
les parties qui ne doivent pas étre attaquées d'une substance
qui les préserve de l'action de l'acide. On a employé A cet effet
plusieurs moyens; celui qui est le plus en usage aujourd hui
est le suivant : On grave en creux, sur une planche en métal,
le dessin des parties que l'on veut protéger contre laction de
I'acide ; puis, aprés avoir passé sur elles une encre de compo-
sition spéciale, on la racle de maniére & ne laisser d’encre que
dans le creux; sur cette planche, on étend une feuille de pa-
pler pelure oll s'imprime le dessin des parties 4 réserver ; cefte
feuille est alors appliquée sur le cristal, et lorsqu’on I'en retire,
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elle laisse & sa surface I'impression, en encre grasse, des des-
sins qui ne doivent pas étre gravés. Quelques heures apres, on
peut plonger 'objet dans un bain d’acide qui n’attaquera que
les parties nues. On enléve ensuite l'encre, soit avec des es-
sences, soit par un moyen mécanique.

CHAPITRE IV
INDUSTRIES DE L'ECLAIRAGE

Parmi les industries qui s’occupent de rendre nos habita-
tions plus commodes et plus confortables, nous devons aussi
appeler I'attention sur celles qui, pendant I’hiver, nous préser-
vent du froid, et sur celles qui, pendant la nuit, nous fournis-
sent la lumiére. Les premieres ne sont pas, & vrai dire, des
industrics manufacturitres; elles mettent seulement en place
des appareils de chauffage qui leur sontlivrés par les industries
préparatoires et, en particulier, par la fonderie. Nous les lais-
serons de coté. Quant aux industries qui nous procurent les
moyens d’éclairage et, en nous permettant de vaquer pendant
la nuit & nos occupations, prolongent la durée de la vie active,
qui, chez les peuples non civilisés, cesse dés que le soleil dis-
parait & 'horizon, ce sont & vrai dire des industries manufac-
turicres, {ransformant la matiere pour la faire servir & nos be-
soins : a ce titre, leur description doit trouver place ici.

Chez les anciens et chez les peuples sauvages, les procédés
d’éclairage sont tout primitifs; des torches de bois résincusx, la
cire, des lampes 4 huile d’'une construction grossiére servirent
d'abord & Véclairage. Les Indiens, les habitants de la haute
Asie, les Egyptiens, les Hébreux, les Romains et les Grecs ont
fait usage de lampes dont nous possédons encore de nombreux
modeles. Aujourd’hui la lampe modérateur est le plus géné-
ralement employée : elle se compose, comme chacun sait, d'un
réservoir dans lequel se met I'huile; un ressort & boudin, que
I'on tend & I'aide d’'une clef engrenant avec une crémuaillére,
porte A sa partie inférieure un piston plein qui appuie sur
Fhuile et ]a fait monter dans la méeche & mesure que le ressort sc
détend. ’

FABRICATION DES CHANDELLES

La graisse qui sert & 1a fabrication des chandelles est presque
exclusivement la graisse de beeuf, de mouton ou de porc. Cette
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graisse, détachée de la béte daus les abattoirs, est livrée au
fabricant sous le nom de suif en branches.

La fabrication des chandelles se compose de deux opérations
successives : la fonte des suifs et la fabricution méme de la
chandelle.

Fonte des sutfs. — La fonte des suifs a pourbut de séparer
la graisse des membranes qui sont mélangées avec clle; cette
séparation se fait, soit en filtrant du suif fondu dans des paniers
d'osier qui retiecnnentles membranes, soit en faisant agir sur
elle 'acide sulfurique pendant que le suif est maintenu en ¢bul-
lition par l'action de la vapeur. Au bout de plusieurs heures,
le suif fondu est a la surface et les membraues altexees se dé-
posent au fond de la chaudiere.

Pour fabriquer la chandelle avec le suif préparé par I'une
des méthodes précédentes, on peut suivre deux procédés : soit
le procédé de fabrication ala baguette, soit le moulage.

Fobrication des chandelles 2 1a baguette, — La premiere
méthnde consiste & plonger A plusieurs reprises, dans le suif
fondu, la meche de coton qui doit faire l'axe de la chandelle.
Aprés chaque immersion, on laisse égoutter; le suif se solidifie,
et l'on répete l'opération jusqu'd ce que la chandelle, par la
superposifion des couches successives, ait atfeint la grosseur
voulue. Afin d’économiser la main d’'ceuvre, I'ouvrier plong«
ordinairement un certain nombre de meches a la fois, et pou
cela il prépare des baguettes en hois, de 80 centimétres de
longueur environ, auxquellesil suspend des meches espacdes
de 10 centimeétres. Il plonge ces baguettes deux par deux ou
trois par trois; les meéches s'étalent dans le bain en gardant
leurs positions respectives et se recouvrent de suif.

Pour faire I'extrémité effilée de la chandelle, 1'ouvrier pro-
céde dune derniére iminersion, et, cette fois, enfonce la meche
un peu plus loin que lors des immersions précédentes; la par-
ticde la méche guin'avait pas encore été immergéese recouvre
d'une couche de suif moins épaisse et effilée. Quant 4 la base,
elle se fait en passant la chandelle sur une plaque chaufTée.

Fabrication des chandelles par moulage. — On substitue
souvent au procédé précédent le procédé par moulage qui est
plus rapide et consiste & couler le suif dans un moule en étain
présentant la forme de la chandelle et dans Vanse duquel est
suspendue la méche.

Pour rendre le moulage plus rapide, MM. Leroy et Durand,
4 Paris, emploient le systeme suivant, qui permet de remplir
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six moules d’un coup. Les mounles DDD {fig. 13:) sont disposés
par rangées de six sur de fortes tables de chéne P surles bords
de la table peut rouler, au moven de galets S, une caisse rem-
plie de suif fondu, Cette caisse porte des trous correspondant &
chacun des six moules d’une rangée. Ces trous sont fermés par
des bouchons en métal et peuvent étre ouverts en soulevant les
bouchons & I'aide d’un levier N. En faisant rouler la caisse, on
amene les frous successivement au-dessus de chaque rangée

T S S

P N

T

Fic. 452. — Moulage des chandclles,

de mouleg, et en soulevant le levier, & chague station on laisse
¢eouler le suif dans six moules qui se remplissent simultané-
ment,

Les chandelles fabriquées par I'un des procédés pricédents
doivent étre blanchies. Le moyen le plus simple consiste a les
exposer & la lumiére et en plein air pendant quelques jours.

FABRICATION DES BOUGIES STEARIQUES

L’'usage des chandelles de suif a éié presque exclusivement
remplacé par celui des bougies stéariques, dont 'invention est
due 4 Gay-Lussac et & M. Chevrenl (1825), et que 'on fabrique
avec les acides gras extrails des corps gras neutres, comme les
suifs. Ces acides ont un point de fusion supdrieur & celui des
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matiéres d'ol1 ils proviennent et & ce titre sont d’un emploi plus
avantageux pour V’éclairage. Les bonnes bougies stéariques fon-
dent & 55°,5 et donnent une lumiére plus belle que celle des
chandelles; leur méche se consume d’elle-méme, sans qu’on

Fic. 133. — Machine a mauler.

soit obligé de la couper, comme cela arrive pour les chandelles;
enfin elles ne répandent pas d’odeur en brilant.

Les acides gras qui doivent servir 3 la fabrication des bougies
sont extraits des suifs ou autres corps gras par des procédés
chimiques que nous ne décrirons pas. On obtient par ces mé-
thodes des pains d’acides gras qui sont composés d’acides gras
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solides et d'acides gras liquides: on soumet ces pains & une forte
pression, d’abord a froid, puis 4 chaud, et I'on exprime ainsila
partic liquide : le résidu solide fourni par les presses sert a la -
fabrication des bougies qui se font par des procédés avant une
grande analogie avec ceux quel'on emploie pourles chandelles.
Le moulage se fait d'une manieére trés-expéditive A I'aide d’une
machine inventée par M. Cahouet (fig. 153) : un grand nombie
,'de moules sont disposds verticalement et sont traversés suivant
leur longueur par une meche, qui vient d’'une bobine placée
au-dessous de chacun d’eux dans la hoite 66; on y coule les
acides fondus el quand ils sont solidifiés, on aautant de bougies
qu'il y a de moules. Par un mécanisme spécial, on souleve
les bougies faites qui sortent des moules et cntrainent & leur
suite la meche qui est sur la bobine et qui se trouve placée pour
I'opération suivante.On coupe alors la meche etl’on enleve les
bougies qui sont portées an blanchiment, On les expose dans de
vastes cours & I'action blanchissante de l'air et de la lumiere, sur
des grillages o elles sont placées verticalement. Apres le blan-
chiment il ne reste plus qu’a les laver, a les rogner et les polir.

L’admirable découverte de M. Chevreul et de Gay-Lussac fut
entravée dans la pratique par les inconvénicents que présentait
la méche de coton ordinaire, qui absorbait une trop grande
quantité de maliere grasse. M. Cambacéres eut 'idée d’y subs-
tituer une meche que l'on fait en nattant trois fils de coton;
mais sa combustion incomplete laissait un résidu charbonneux
qui contrariait 'ascension des corps gras, ou qui, en tombant
dans le godet formé par la fusion  la partie supérieure de la
bougie, liquéfiait trop rapidement la matiere etla faisait couler,
Pour remédier 4 cet inconvénient, M. de Milly a imaginé d'im-
prégner la meche d’acide borique, qui vitrifie les cendres de la
meche et produit A son extrémité une petite perle vitreuse et
lourde : celle-ci courbant 1a méche en dehors de la flamme, lui
permet de briller complétement et rend inutile 1'opération du
mouchage.

GAZ DE L'ECLAIRAGE

C'estd la fin du siecle dernier que remonte Iinvention de
I'éclairage au gaz. Les premiers essais furent faits par Lebon,
ingénieur frangais :.ils furent repris par Murdoch en Angleterre
et ce ne fut qu’en 1820 que la nouvelle invention commienga
a fonctionner régulierement 4 Paris. Depuis cette époque elle
n’a fait que se développer.
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Les avantages de ’éclairage an gaz le firent bientdt répandre
en province : toutes nos grandes villes possedent depuis long-
temps ce mode d’éelairage, et chaque jour onvoit se fonder des
usines a gaz dans les villes de moindre importance.

L’éclairage par le gaz est certainement le plus économique.

Le prix d’éclairage par le gaz n'est que le sixieme de celui de
I'éclairage par la bougie et la moitié de celui de I'éclairage par
une lampe Carcel.

;i N
k\“%\\\&\\‘

Fi6. 434. — Four 4 gaz.

Les substances organiques qui peuvent, pav leur distillation,
fournir un gaz propre i I'éclairage, sont assez nombreuses,
mais la houille est certainement la plus avantageuse ; car elle
donne non-seulement du gaz, mais encore du coke, dont la
valeur est & peu prés égale & la moitié dela sienne, du goudron
et dos sels ammoniacaux que I'industrie utilise.,

Distillée en vases clos, la houille donne un volume considé-
rable de gaz hydrogénes carbonés, hydrogene, azote, oxyde
de carbone, acide sulfhydrique, du sulfure de carbone, du
sullhvdrate d’ammoniaque, etc.
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La fabrication du gaz de Yéclairage comprend trois phases
distinctes : 1° la distillation de la houille; 2° Pépuration phy-
sique du gaz; 3° I'épuration chimique.

Distillation de La houille. — Pour la distillation, la houille
est chargée dans des cornues en terre réfractaire F (fig. 154) que
I'on dispose par batteries dans des fours adossés deux ddeux. Elles
peuvent étre fermées par un obturateur quel'on fixe l'aide d'é-
triers et communiquent par un tube vertical avec un cylindre Il
appelé barillet. Ces cornues sontchaufféesaurouge vifau moment
oi1 ['ouvrier les emplit: Jes premieres portions de charbhon qu‘on
v jette distillent immédiatement et les remplissent de gaz; aussi,
lorsque I'ouvrier pose I'obturateur, 'air est chassé et il n'y a
plus & craindre de mélange détonant. A la sortie des cornucs,
tous les produits de la distillation se rendent par les tubes ver-
ticaux dans le barillet qui court le long des fours et qui est a
moitié rempli d’eau. Chaque tube plonge dans1'eau, de sorte
que chaque cornue est séparée par cette eau du reste de I'ap-
pareil, et si 'une d’clles venait 4 se briser, le gaz contenu au
deld du barillet ne pourrait ni s’enflammer, ni se mélanger a
V'air. Le barillet a, de plus, I'avantage de condenser déja une
cerfaine quantité d’eau de goudron, ete.

Epuration du gaz. — Le gaz est ensuite conduit par un tuyau
dans des réfrigérants, out la majeure partic des matitres liqué-

Fi6. 133, — Coupe de 1a caisse & ¢puralion.

fiables se condense par le refroidissement, Ces appareils, désignés
sous le nom de jeu d'orgue, se composent d’'une série de tubes
ayant la forme d’U renversés et qui sont fixés sur le couvercle
de caisses en fonte. Le gaz est forcé de passer d'une série dans
Tautre et y abandonne de I'eau ammoniacale et des goudrons.

L’épuration physlque s¢ combléte & travers une colonne rem-
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plie de coke sur lequel coule un filet-d’eau ammoniacale, pro-
venant d’une opcration précédente: cette eau condense I'am-
moniaque du gaz et commence l'épuration chimique, qui a
pour butde le débarrasser de I'acide sulfhydrique, du carhonate
d'ammoniaque etdu sulfhydrate d’ammoniaque. Cette épuration
se fait dans des caisses que représente la figure 155 dans les-
quelles on met, soit de la chaux, soit un mélange de sesquioxyde
de fer et de sulfate de chaux. .

Fig. 156. — Gazometre,

A la sortie des caisses d’épuration, le gaz arrive par le tub
ABC (fig. 156) dans un gazométre, ou appareil formé par une
cloche en tole renversée surl’ean d'un réservoir. Le tube es
articulé en A,B,C et permel & Ia cloche de se soulever & mesure
que le gaz arrive : quand le gazométre est rempli le poids de
la cloche, en pesant sur lui, le force & §'échapper par un tube
semblable qui communique avec les tuyaux en fonte ou er
tole étamée chargés de le distribuer dans les différents quar
tiers de Ja ville, .
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FABRICATION DES ALLUMETTES CHIMIQUES

La fabrication des allumettes chimiques se rattache directe-
ment aux industries du chauffage et de l'éclairage. De toute
antiquité et jusqu’au commencement de cesiecle, le seul moyen
en usage pour se procurer du feu consistait & utiliser les étin-
celles produites par le choc de 'acier sur le silex pour enflam-
mer des morceaux de chanvre carbonisé. Plus tard, on substitua
a cette matiere inflaimmable une espéce de champignon, l'a-
madou, qu'on trempait dans une dissolution de nitrate de
potasse pour le rendre plus inflammable. Cet amadou servait
lui-méme 4 enflammer des tiges de bois sec imprégndes de
soufre. A une époque plus rapprochée de nous, on employa
des appareils divers qui furent remplacés vers 1832 par les
allumettes phosphoriques, dont I'invention est attribude, cn
Souabe, 4 un nommé Kammerer, en Angleterre & J. Walker,
pharmacicn de Stockton. A parlir de cette époque, la fabrica-
tion des allumettes prit un rapide essor, surtout & Darmstadt,
sous I'impulsion du docteur F. Mollenhauer.

11y a quelques années, cette industrie fabriquait en France
plus de 16 milliards d’allumettes et consommait plus de
400000 kilogrammes de phosphore. Ses centres principaux
étaient Paris et Marseille. Par une loi récente, I'rtat vient de
s'attribuer le monopole de la fabrication des allumettes chi-
miques,

La fabrication des allumettes chimiques en bois comprend
plusieurs opérations distinctes : le débitage du bois, la mise en
presse des allumettes, le soufrage des tiges, la préparation de
la pite phosphorée, le trempage du bout soufré dans celte pate,
le séchage et la mise en paquets ou en boites.

Aujourd’hui, le débitage des bois se fait 4 'aide de machines
spéeiales qui font, soit des allumettes cylindriques, soit des
allumettes prismatiques.

Sil fallait prendre 4 la main chacune des allumecttes et les
tremper dansle soufre et la pate phosphorée, la main d'ceuvre
éleverait beaucoup trop le prix derevient. Aussi a-t-on imaginé
de les disposer dans des cadres-presses & trois c6tés, AB, BG, CD,
que représente la figure 157, Les cdtés AB et CD du cadre sont
intérieurement munis d'une rigole, danslaquelle on peut faire
glisser des regles r rr, et entre chaque régle on place un lit
d’allumettes, de maniére que leur extrémité sorte du plan du
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cadre ; quand elles sont toutes placdes, on lesserre en ajustant
le cdté e f. On emprisonne ainsi un grand nombre d’allumettes,
que I'on pourra tremper & la fois, par leur extrémité, dans le
soufre fondu et dans la pate phosphorée. On comprend l'inté-
rét qu'il v avait en outre & ne pas étre obligé de placer a la
main les allumettes dans les cadres-presses: aussi cette opéra-
tion se fait-elle mécaniquement, a ’aide d’'un appareil qui
permet de mettre sous presse 5000 allumettes en quatre-vingt-
dix secondes,

Il ne reste plus alors qu’d garnir de soufre I'une des exiré-

F1e. 157, — Chassis monté pour le soufrage des allumettes.

mités de 'allumette, puis de pate phosphorée inflammable.
On place d'abord les cadres-presses sur une plaque de fonte
chaufTée : lorsque les allumettes sont assez chaudes pour que le
soufre fondu ne se solidifie pas trop vite a leur extrémité, ce qui
aurait I'inconvénient de former un hourrelet, on pose les cadres
au-dessus d’un bain de soufre fondu, dans lequel les allumettes
plongent de quelques millimetres. On les retire, et quand la
couche est solidifiée, on trempe alors de la méme manicre
toutes les allumettes d'un méme cadre dans une pite phospho-
rée semi-fluide qui est étaldesurune plaque de marbre légere-
ment chauflée.
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On prépare cette pite en faisant dissoudre de la gomme dans
I'eau au bain-marie, puis en y incorporant le phosphore qui
fond et sc divise i mesure qu'on agite la dissolution de gomme;
on ajoute ensuite les autres substances qui entrent dans la
composition,

Lorsque les allumettes ont été imprégnées de pite, on les
porte dans une étuve olt on les laisse sécher pendant une
heure; on les sort des cadres-presses et on les met en boites.
La mise en boite est faite & la main par des ouvrieres, qui ont
une telle habitude de cette opération, qu'elles prennent les
allumeties par poignées correspondant toutes 4 la contenance
d’une boite. Dans I'une des usines que nous avons visitdes,
nous avons vu travailler une ouvriere qui, vérification faite,
ne se trompait jamais de plus de deux allumettes par boite.

Les allumettes bougies se fabriquent par des procédés ana-
logues. Elles se composent d’'une méche de coton enduite d'un
mélange de stéarine et de cire. ’

La facilité avec laquelle les allumettess’enflamment, les pro-
priétés toxiques du phosphore qu’elles renferment, constituent
un double danger qui peut é&tre évité par I'emploi des allu-
mettes au phosphore rouge ou phosphore amorphe. Ces allu-
niettes ne renferment pas de phosphore et ne s’enflamment
que par le frottement sur une plaque recouverte d’'une compo-
sition formée de phosphore et de sulfure d’antimoine.

I’emploi du phosphore ronge qui n’est pas un poison conjure
le danger d’ empoisonncment.
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SATISFAISANT AUX BESOINS INTELLECTUELS

Parmi les industries qui concourent 4 la sutisfaction des
besoins intellectuels de I'homme, nous étudierons la papeterie,.
la fabrication des plumes métalliques et des crayons, I'impri-
merie, la lithographic et la gravure.

CHAPITRE PREMIER

FABRICATION DU PAPIER, DES PLUMES METALLIQUES
ET DES CRAYONS

. ’invention du papier remonte & une époque fort reculée.
Les Egyptiens curent longtemps le monopole de cette fabri~
cation, qui consistait dans une préparation qu’ils faisaient subir
aux fibres d'une plante appelée papyrus. Vers le 1x® siccle, on
vovait encore en Europe du papyrus, qui fut remplacé plus
tard par un papier de coton venu d’Orient : les procédés de fa-
brication dus aux Chinois furent importés d’abord en Espagne,
puis chiez nous, et ¢’est la France qui; du xiv® au xvin® siecle,
a fourni ’Europe entiere du produit de ses papeteries. Aujour-
d’hui, la papeteric est une de nos plus importantes industrics.
Nous citerons en premiere ligne les papeteries d’Angouléme,
de Rives et d’'Annonay, dont les produits -ont une réputation
curopéenne ; les papeteries des Vosges, notamment celle de
Souche pres de Saint-Dié; les pupeteries de Normandie
(vallée de la Vire, de la Bresle, environs de Dieppe),
du département de 1’Eure, de Saint-Omer, de DProuzel
(Semme), de Besangon, et enfin la papeterie d Essonne,
PUIRE. 21
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qui est un des plus grands établissements que nous ayons
aujourd’hui.

Le papier peut étre consxdcre comme résultant de I'entre-
croisement de fibres presque exclusivement composées (pourle
papier fin) d'une substance que les chimistes désignent sous le
gom de cellulose, que 'on rencontre dans un grand nombre de
Jégétaux, mais qui dans les vieux chiffons se trouvent en un
8tat trés-propre A la fabrication du papier. Aussi emploie-t-on
spécialement les vieux chiffons & cette fabrication.

Triage et délissage des chiffons. — Les chiffons, qui ont
ét¢ ramassés partout dans les villes et dans les campagnes par les
chiffonniers, sontvendus par des marchands en gros au fabricant
de papier. Celui-ci les accumule dans des magasius, ol on les
prend pour les livrer & des ouvrieres chargées d’en opdrer le
triage et le délissage. Cette derniere opération consiste a enlever
les ourlets, lcs parties doubles, 4 diviser les chiffons en mor-
ceaux de dimensions convenables, et 3 séparer les corps Gtran-
gers, fraguents de métal, boutons, agrafes, etc.

Lessivage des chiffons. — Aprés le dclissage, les chiflons
sont débarrassés des poussieres qui les salissent par un battage
¢nergique elfectud dans une machine spéciale; puisils subissen:
un lessivage qui les sépare des matieres étrangeres qu’ils con—
tiennent et 1'on commence les opérations qui préparent le
blanchiment.

Lorsquela papelerie n’employait que des chiflons blancs, ces
opérations s’exécutaient dans des cuves ou l'on faisait agir sur
eux une lessive desoude ; aujourd’hui, comme on se sert aussi
de chiffons trés-colords, il faut avoir recours a des moyens plus
énergiques. On soumet les chiffons & Paction de la vapeur et
d’une lessive alcaline de chaux ou de soude dans des appareils
rotatifs qui sont, soit de grands cylindres en tdle tournant au-
tour de leur axe, soit des spheres en tdle tournant autour d'un
diametre incliné.

Apres ce nettovage, il faut détruire le tissn du chiffon, en
isoler les fibres pour les mélanger ensuite et en faire une péte
homogeéne. C'est le but de opdration appelée défilage ou effi-
dochage, qui se faisait autrefois dans des mortiers ou le chitfon
€fait battu par des pilons, mais que 'on exécute aujourd hui a
Yaide de machines inventées au xviu® siecle par les Hollandais
et que I'on nomme piles ou cylindres. Elles se composent es-
sentiellement d'un grand bae, dans lequel sc meut avec une
vitesse de 180 tours par minute un cylindre armé de lames

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



FABRICATION DU BAPIER, DES PLUMES METALLIQUES, ETC. 371

meétalliques ; ces lames rencontrent, dans leur rotation, des
lames fixes implantées sur une picce appelée platine et siluée
au fond du bac. Les chiffons jetés dans 1'apparcil sont entrainés
par le cylindre et déchirés entre ces lames et celles de la pla-
tine. Un courant d'eau, qui circule dans la pile, lave le chiffon
et le dépose sur un plan incliné & I'état de pite homogene.
Au bout de deux heures environ l'opération est achevée, et la
pdte, ou défilé, est soumise au blanchiment.

Blanchiment. — Autrefois, le blanchiment sexécutait &
I'air sur le pré; aujourd’hui, on se sert du chlorure de chaux
que Lon dissout dans I'eau, et on agile le chiffon au milieu de
cette dissolution 4 I'aide d’appareils qui rappellent les piles dé-
fileuses. La pate blanchie doit étre lavée etréduite en fragments
plus ténus encore que cenx qui sont sortis des premiéres piles.
Cest le but du raffinage, qui s’exécute dans des piles défilcuses
semblables au précédentes, mais dans lesquelles le cylindre est
plus rapproché de la platine. Aprés plusieurs passages aux piles
raffineuses, la pate se compose de cellulose presque pure et il
n’y a plus qu’a la transformer cn papier.

Ajoutons que dans’eau des piles raffineuses on verse la ma-
tiere colorante qui doit colorer le papier si celui-ci ne doit pas
étre blanc ; dans le cas ol le papier se fait & la mécanique, on
encolle la pate en versant dans la raffineuse un mélange d’em-
pois de fécule, de savon, de résine et de solution d’alun. Cet
encollage a pour hut de rendre le papier imperméable et de
permettre, lorsqu’on agratté sa surface, d’écrire encore a 1'en-
droit gratté sans que I'encre soit bue,

La transformation en papier de la paite raflinée se fait, soit
4 la main, soit a la-mécanique.

Fabrication du papier a la main. — Dans le premier
cas, la pite élant mise en suspension dans l'eau, un ou-
vrier, appelé ouvreur, y plonge horizontalement un chassis
en hois, ou farme, dout le fond est constitué, soit par une
toile métallique trés-serrée, soit par des fils de laiton en-
trecroisés. Un autre cadre, nommé frisquelle ou couverte, s'an-
plique exactement sur les bords de la forme, et sa hauteur;
conjointement avec la liquidité plus ou moins grande de la
pite, déterminera I'épaisseur de la feuille de papier. Plus la
pate est liquide, moins la feuille sera épaisse. Pour régularisef
la couche de pate qui se dépose sur le fond du chissis, 1'ou-
vrier imprime a la forme un mouvement spécial qui exige de
sa part une grande habitude, Aprés avolr laiss¢ égoutler uun
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peu la fenille, il retire la frisquette, passe sa forme 4 un antre
ouvrier appelé coucheur, qui la renverse sur une feuille de
feutre ou flotre; la teuille se détache et reste sur le feutre ; le
coucheur renvoie la forme & l'ouvreur et place sur la feuille
de papier un second feutre, et ainsi de suite. Quand on est ar-
rivé au nombre de feuilles constituant ce qu'on désigne sous le
nom de porse, on porte le tout sous une presse pour en faire
sortir 'eau. Un troisieme ouvrier, nommé leveur, enleve les
feutres et empile les feuilles, qui sont soumises plusieurs fois
a une pression capable d’en exprimer I’eau. Le papier est en-
suite porté au séchoir, oii il est étendu sur des cordes attachées
a des poteaux verticaux. Pendant I'é{é, le séchage setait a l'air
libre et froid, pendant I'hiver dans un courant d’air chaud.

Pour donner au papier une imperméabhilité qui permette
d’écrire & sa surface, pour I'empécher dec boire l'encre, on
plonge les feuilles dans une dissolution faible et tiede de colle
d’amidon, d’'un savon résineux et d’alun. Apres le collage, les
feuilles sont pressées et séchées de nouveau, puis soumises &
I'action de presses qui donnent de la fermeté au papier et ren-
dent sa surface plus ou moins polic.

La fabrication & la main n’est plus employée maintenant que
d'une maniére exceptionnelle et pour obtenir certains papiers
douds de qua]iléa spécinles; elle est partout remplacée par la
fabrication mécanique.

Fabrication meécnnigune da pnpler. — C’est a Essonne
que Robert eut, en 1799, la premiere idée de la magnifique
machine dont nous allons décrire le principe, mais c’cst en
Angleterre qu’elle fut construite au commencement de ce siécle.
Cette machine est parvenue aujourd’hui a une telle perfection,
que la pite arrive en bouillie & I'une des extrémités et sort,
a l'autre extrémité, 4 I'état de feuille séchée et rognée i la
grandeur voulue.

La pite est amenée dans de grands réservoirs, ol elle cst re-
muée par un agitateur i palettes; de 14 elle se rend & une ma-
chine que nous ne décrirons que sommairement : elle (fig. 158)
tombe sur une toile métallique sans fin & travers les mailles de
laquelle I'eau s'égontte pendant qu'un mouvement transversal
doscillation imprimé a la toile entrecroise les fibres. La coagu-
lation delapite est activée par des pompes qui, en faisant le vide
dans une longue caisse en cuivre située au-dessous de la toile,
aspirel’eau quia résisté au tamisage. La feuille est faite : ils’agit
maintenant de la sécher. Elle §'engage, toujours soutenue par
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la toile métallique, entre deux cylindres garnis de feutre; en
les quittant, elle est assez forte pour ne plus avoir besoin de la
toile métallique, et s'appuyant sur un drap sans fin appeld
feutre coucheur, elle passe entre deux cylindres de cuivre qui la
livrent & une série de cing paires de cylindres chauffés a la va-
peur et chargés de la sécher et de la laminer. Apres quoi, la
feuille s'enroule d'une maniére continue sur un dévidoir. Lors-
qu'elle a fait sur lui un nombre de tours suffisant, elle est
coupée; le dévidoir est enlevé et remplacé par un autre, sur
lequel se continue I'enroulement. Le papier sort fabriqué de
cette machine deux minutes aprés que la pite qui le constitue
v est entrée.

La feuille continue est ensuite coupée, divisée en morceaux
de formats différents; puis ces morceaux sont visités avec soin;
les boutons de pite qui ont résisté & I'opération sont enlevés au
grattoir. Le papier est, d’apres scs qualités, classé en trois ca-
tégories et soumis & une forte pression par piles de 500 4 1000
feuilles placées enire des plateaux de bois ou de carton. On re-
nouvelle plusieurs fois cette pression, et 4 chaque fois on
change la disposition des feuilles 1'une par rapport 4 l'autre de
maniére 4 en régulariser la surface. Enfin, les feuilles sont la-
minées entre des lames de carton ou de miétal; suivant que la
pression est plus ou moins grande, on a du papier lisse, sa-
tiné ou glacé : lisse, il est un peu plus uni qu’apprété a la
presse; sating, il est doux au toucher, brillant, mais sans trans-
parence; glacé, il a une surface tres-polie, brillante, il a acquis
de la transparence. Le glacage ne peut s’obtenir qu'avec des
feuilles de cuivre ou de zinc; pour le lissage et le satinage, on

-emploie des feuilles de carton.

Le chiffon est devenu tellement rare depuis un certain nom-
bre d’'années, que I'on a essayé de le remplacer dans la fabri-
cation du papier. On utilise les cordes et les cordages, les
vieux filets de péche, les déchets de filature et de sparterie, le
foin, la paille, le bois blanc, I'alpha, qui est une plante d'Al-
gérie. On méle ces substances réduites en pite & une quantité
de pite de chiffons. La paille fournit d’excellents résultats.
Saint-Junien (Haute-Vienne) produit de trés-bons papiers de
paille pour I'emballage.

Fabrication du earton. — Le carfon se fabrique avec les
vieux papiers que I'on humecte et que l'on fail pourrir en tas
pendant dix ou quinze jours pour détruire les matiéres étran-
geres altérables; on les désagrége en les broyant & 1'eau sous
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des meules verticales. La pite ainsi prérarce est mise en
feuilles épaisses & l'aide d'une forme spéciale, pressée entre
des feutres et séchée a I'air libre.

FABRICATION DES PLUMES METALLIQUESY

Les plumes méfalliques ont anjourd hui presque entierement
remplacé les plumes d'oie dont on se servait autrefois pour
écrire et les plumes de corbeau que I'on emplovait pour des-
siner. La fabrication de ces plumes est centralisée & Boulogne,
ot elle occupe de huit & neuf cents ouvriers, qui pour la plu-
part sont des ferumes.

Toutes les plumes métalliques sout faites en acier et I'An-
gleterre a jusqu’ici le monopole de la production du métal
propre & cette fabrication : ce sont les aciers de Sheffield qui
sont regardés comme réunissant sculs les qualitds voulues.

Ils arrivent & I'état de feuilles de 0™=,7 d'épaisscur qu'on
recuit et qu'on lamine pour leur donner I'épaisseur voulue.
Lorsque les lames et les rubans d’acier sont laminds, ils sont
envoyés & latelier de fabricalion. La fabrication comporte
douze opérations successivesque nousallonsénumeérer et décrire.

{° Découpage. — Cette opédration consiste & découper le mor-
ceau d’acier qui servira a faire la plume : elle se fait & I'aide
d'une machine assez simple qui, plus ou moins modifide. ser-
vira dans plusieurs phases de la fabrication. Cette machine,
dont Iensemble rappelle une presse & marquer le papier a let-
tres, porte & sa partie inféricure un couteau emporte-piece qui
a la forme de la plunie. Au-dessous de 'emporte-picce est une
petite enclume fixée 4 I'appareil qui lui-méme repose sur une
table devant laquelle I'ouvricre est assise. Celle-ci place une
lame d’acier sur I'enclume et, en agissant sur un balaneiér
situé 4 la partie supérieure de la machine, fait descendre I'em-
porte-picce qui découpe dans la bande de métal un morceaun
avantla forme d’une plume. Une ouvriere habile découpe ainsi
de 360 & 400 grosses de plumes par jour, ¢’est-a-dire (la grosse
se composant de douze douzaines) 51840 & 57 600 plumes.

2° Marque de la plume. — La plume re¢oit ensuite la marque
du fabricant et, quelquefois en méme temps, certains orne-
ments que L'on imprime & sa surface. Pour cela, on place
la plume sur une petite enclume et on laisse tomber sur elle un
poids assez lourd portant enreliefles caractéres quel’on veut tra-
cerencreux. Ce poids peut glisserentredeuxmontants verticaux :
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par un mécanisme trés-simple ce poids est relié & un dtrier
dans lequel I'ouvriere met le pied : quand elle appuie sur
I’étrier, le poids reste suspendu en l'air; quand elle cesse d’ap-
puyer, il tombe sur la plume.

3° Percage. — Le percage a pour but de pratiquer dans la
plume des ouvertures destindes & lui communiquer plus d’'élas-
ticité, Le trou que 'on voit au centre des plumes et dans le
prolongement de la fente, a unautre but, dont nous parlerons
plus tard.

Le percage se fait & 'aide de la premiére machine, ot T'on
a remplacé la piece en acier servant au découpage par une
autre picce portant en creux la forme des trous qui doivent
étre faits sur la plume.

h° Formage. — Jusqu’ici la plume est encore plate :il faut
lui donner la forme concave qu’elle a ordinairement; la ma-
chine & balancier sert encore pour cette opération. L’enclume
présente une cavité dans laquelle peut descendre un morceau
d’acier ayant la forme et la courhure qu'on veut donnera la
plume. Celle-ci étant placée sur la cavité, Iouvriere fait des-
cendre le morceau d’acier qui comprinie la plume et la force a
se mouler sur lui.

5° Trempe. — Il faut que l'acier, pour subir les opérations
que nous venons de décrire, ne soit ni trop élastique, ni trop
dur, ni trop cassant; la plume fabriquée deit, au contraire,
étre élastique et dure. On lui communique ces propriétés en
trempont le métal, c'est-a-dire en le portant 4 une haute tem-
pérature pour le reflroidir ensuite brusquement. Pour cela, les
plumes sont enfermées dans des boites mélalliques que I'on
expose pendant une heure, dans des fours, & l'action d'one
température rouge-cerisc. Puis on les sort et on les trempe
ayssitot dans unbain d’huile qui les refroidit brusquement : Ia
trempe & l'ean serait trop dure.

6 Adoucissage. — L’opération précédente a rendu le métal
trop cassant : on corrige cet effet par I'adoucissage ou recuit,
qui consiste & chauffer les plumes dans un appareil semblable
4 celui que I'on emploie pour la torréfaction du café et  les
laisser refroidiv lentement. La fempérature doit étre bien
moins élevée que celle A laquelle on porte 'acier avant la
trempe, sans quoi on détruirait ce qu’a produit cette opé--
ration.

7° Nettoyage. — La trempe et l'adoucissage ont eu pour
effet de déterminer la formation d’une couche superficielle
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d’oxyde, que I'on enléve en plongeant d’abord les plumes dans
un acide. On les place ensuite avec du gravier dans de grandes
boites de fer-blanc qui sont mises en mouvement de rotation
antour de I'axe sur lequel elles reposent : ces boltes portent
a l'intérieur des pointes qui divisent la masse et renouvellent
les surfaces en empéchant les plumes d’aller s’appliquer
contre les parois et de tourner sans frotiement. Le gravier, en
frottant contre les plumes, les nettoie, les polit, et 'on acheve
le travail en remplacant le gravier par la sciure de bois.

80 Aiguisage. — La plume subit alors 1'aiguisage ea long :
Touvriere la saisit avec une pince par le bout opposé 4 la
pointe, et présente l'autre extrémité¢ & l'action d'une meule
verticale animée d’'un mouvement rapide de rotation. Cette
meule, qui a environ 1 centimeétre d’épaisseur, est recouverte
de cuir et d’émeri. Une ouvritre peut aiguiser par jour 14 &
15000 plumes.

9e Mise en couleur. — La mise en couleur consiste a recou-
vrir 1a plume de substances qui different d'un genre & I'autre,
mais qui sont destinées & la préserver de l'oxydation. On em-
ploie pour cela différents procédés.

Apres la miise en couleur, on fuit quelquefois subir ala plume
un aiguisage en travers, qui a pour effet d'enlever le cuivre ot
I'étain sur certaines parties et de déterminer des tons différents
qui servent & I'ornement.

10° Refendage. — Jusqu'ici la plume n’est pas encore fendue.
On la fend 4 I'aide de la machine & balancier que nous avons

décrite plus haut et que I'on a transformée a cet effet. Une
ouvriere refend environ 15 000 plumes par jour. Certains mo-
deles, surtout les plus grands et ceux qui sont en acier fort, pré-
sentent sur les bords des fentes destinées A donner de 1'élasti-
cité : ces fentes ont été faites en méme temps que le pergage.
11° Vernissage. — Enfin, la plume n’a plus qu'a subir I'opé-
ration du vernissage.

~FABRICATION DES CRAYONS

La fabrication des e¢rayons est une industrie peu importante
en France: aussi n'en donnerons-nous qu'une description son:-
maire. On donne ce nom & de petites baguettes faites avec une
variété de charbon appelée graphite, plomhagine ou mine de
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plomb, et renfermées dans des cylindres en bois. Ces haguettes
servent & écrire ou i dessiner.

Les meilleurs crayons de plombagine anglais se préparent
en debitanl a la scie des baguettes de graphite pur préalable-
ment chauffé en vase clos a une forte chaleur rouge. Ces ba-
guettes sont habituellement enchassés dans des baguettes en
bois de cedre. On taille aussi de petils cylindres en graphite
trés-courts, destinés & étre fixés dansdes porte-crayons métal-
liques.

En 1795, Conté inventa un procédé trés-simple qui permet
de fabriquer des crayons avec un wélange d'argile et de plom-
bagine. Ces deux substances, réduites en poudre fine, apres
avoir été portées & une température qui leur donne les pro-
priétés requises, servent a faire avec 1'ean une pite que I'on
Pon coule dans des rainures paralleles pratiquées dans des
planches. Lorsque la pite estséche, on introduit les baguettes
ainsi formées dans des creusets, ob on les chauffe & unc tem-
pérature d’autant plus élevée que I'on veut avoir des cravons
plus durs. On les enferme dans des cylindres en bois que I'on
a coupés suivant leur longuur en deux parties inégales ; dans
le milieu de la plus grosse est pratiquée une rainure otion loge
la mine de plomb; les deux morceaux sont ensuite recollds
ensemble.

Les crayons noirs pour le dessin se font en mélangeant du
noir de fumde trés-fin avec deux tiers environ d’argile, et en
comprimant la péite dans des moules qui ont la forme pyrami-
dale que I'on donne ordinairement & ces crayons.

On fabrique les crayons pour pastel en comprimant dans des
moules cylindriques une pite composée de terre de pipe bien
finc et de matitres colorantes.

CHAPITRE 11
IMPRIMERIE TYPOGRAPHIQUE

La découverte de I'imprimerie est sans contredit une de celles
qui ont exercéle plus d'influence sur la marche de 'humanité:
propager la connaissance de chefs-d’ceuvre qui restaient forcé-
ment le privilége de quelques-uns, permettre la reproduction
4 l'infini des travaux de l'esprit, faciliter entre les hommei
I'échange journalier de leurs idées et de leurs conceplions,
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développer enfin l'instruction de chacun, tels sont les carac-
teres propres de cette grande découverte qui remonte au
sve siécle.

Avaut cette époque, malgré quelques essais déja faits dans
la voie du progres, on était encore réduit & copier a la main
les ceuvres des littérateurs et des savants. Ces copies, appelées
manuscrits, étaient souvent exécutées avec un grand soin, et
des artistes distingués y tracaient de luxueuses illustrations ;
mais, quelque simples qu’elles fussent, elles exigeaient toujours
un temps considérable pour leur confection et, par suite, leur
prix restait trés-élevé. Vers 1440, Jean Geunsfleich, ou Guten-
berg, surnom qu'il a depuis immortalisé, imagina de graver &
la surface de planches en bois des lettres en relief, d’enduire
cette planche d'une encre grasse et d'y appliquer ensuite une
feuille de papier. Toutes les parties enrelicftouchées par 'encre
sé reproduisirent en noir sur la feuille de papier. Une bible fut
imprimée par ce procédé. Tel est encore aunjourd’hui le prin-
cipe de toute impression. Mais]a nécessité de graverces planches
& Ja main en restreignait beaucoup l'usage ; de plus, elles ne
donnaient que des épreuves assez imparfaites. Gutenberg s’as-
socia alors & Jean Faust de Mayence, puis 4 Pierre Scheeffer, et,
par leurs efforts réutis, ils arriverent & la découverte des procé-
dés en usage aujourd’hui, [c’est-A-dire & l'emploi de letires
mobhiles que I'on dispose les unes A cté des autres dans I'ordre
voulu et dont I'ensemble forme les lignes et les phrases i repro-
duire.

Nous ne suivrons pas les progres de cette industrie, qui a
maintenant une importance considérable, nous la ddéerirons
telle qu'elle est pratiquée aciuellement.

11 y a trois especes d'imprimeries : 1a typographie, la lithogra-
phie et la taille-douce.

IMPRIMERIE TYPOGRAPHIQUERE

L’imprimerie typographique consiste dansla reproduction du
manuscrit d’un auteur i l'aide de lettres mobiles en relief, que
I'on assemble pour former des mots et des phrases, et qui, aprés
I'impression, peuvent étre désunies de maniere aservir denou-
veau 3 la reproduction d’autres manuscrits.

L'industrie de la typographie comprend trois parties prinei-
pales, que nous examinerons séparément : 1a fonte des carue-
téres, la composition, le tirage.
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Fonte des earactéres. — La fonte des caractéres se fait
ordinairement dans des établissements spéciaux. Cependant cer-
taines maisons importantes I'exécutent elles-mémes. Un carac-
tere d’'imprimerie est un prisme fait avec un alliage fusible
de plomb et d’antimoine (fig. 159) ; 'une des bases de ce prisme
porte en relief I'une des lettres
de T'alphabet, c'est 1'wil du ca-
ractere : ¢'est la partie qui im-
prime ; l'autre base preésente
une échanerure ou gouttiére. Sur
T'une des faces latérales, celle
qui correspond & la partie infé-
rieure de la lettre, se trouve unce
entaille ou cran qui sert & dési-

Fig. 159. — Caracteres gner le sens de la lettre. lLa

d’imprimerie. grosseur du caractere est appe-

lée force de corps. On la mesure

du dessus au dessous de la letive &4 Y'aide d'une unité que l'on

nomne point typographique : ¢'est la sixieme partie de la ligue

du pied de roi (1). Quoique cette mesure ne renfre pas dans

notre systeme mélrique actuel, elle est restée en usage pour
éviter la perturbation que jetterait dans les ateliers I'adoption

d’une nouvelle unité. Les caracteres employés le plus ordinai-
rement ont unc force de corps variant entre 5 et 11 points.

On fabrique le caractére d'imprimerie en coulant de l'al-
liage de plomb et d'antimoine dans un moule qui forme un
petit canal allongé et prismatique, 4 la base duquel on applique
une plaque de cuivre appelée matrice et portant en creux I'em-~
preinte de Ialettre. Celte empreinte est obtenue de la maniere
suivante : Un ouvrier, nommé graveur en caracteres, grave cn
relief, & I'extrémité d'une tige d’acier appelCe poincon, la lettre
a reproduire. Ce travail demande une grande habileté et exige
de véritables artistes, Lorsque le poingon est achevé et qu'on
lui a donné la {rempe nécessaire, on s’en sert pour frapper la
matrice. Pour faire la frappe, on applique la lettre gravée sur
une planche de cuivre, et en frappant sur I'autre extrémité du
poincon on la force & ’'imprimer en creux. Les matrices subis-
sent ensuite un travail désigné sous le nom de justification, qui
a pour but de les équarrir et d’égaliser la profondeur des en-
preintes. '

(1) Le pied de roi céquivaut & 444 lignes et la ligne équivaut a
gmm 956,
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La fonte des caracteres peut se pratiquer par différents pro-
cédés et & l'aide de machines spéciales qui permettent de
fondre un grand nombre de caracteres a la fois.

Apres Ja fonderie, les caracteres suhissent un travail de régu-
larisation qui se compose d’opérations multiples que nous ne
décrirons pas. Apres ce travail de retouche les caracteres sont
assemblés régulierement en paquets et expédiés chez I'impri-
meur qui les vérifie et en fait opérer la distribution dans les
casses, c'est-a~dire dans des boites 4 compartiments appelés
cassetins.

Composition. — La composition ne comprend pas seulement
la combinaison des caractéres et la formation des pages; elle
comprend réellement toutes les opérations qui précédent le
tirage et qui sont la compostition proprement dite, la mise en pages,
I'imposition et la correction.

Composition proprement dite. — La composition proprement
dite consiste 3 assembler, en suivant le manuscrit de l'auteur,
les lettres une & une pour en former des mots, des lignes et
des pages. Voici comment ou opére : L’ouvrier typographe,

Fi16. 160, — Composteur.

placé devant sa casse posée sur un pupitre appelérang, tienf de
la main gauche un outil nommé composteur. Cet instrument
n’est autre qu'une lame de fer (fig. 160) dont le bord est relevé
en équerre dans toute sa longueur: a I'un des bouts se trouve
une facette cairde fixe; le long de la regle glisse une autre
facette carrée que 1'on peut fixer 4 'aide d’une vis. La distance
des deux faccttes doit étre égale & la longucur qu'aura la ligne
imprimée : cette longueur est désignée sous le nom de justifi-
cation. L'ouvrier lit le manuscrit qui est posé devant lui et de
la main droite prend chaque lettre I'une aprés I'autre dans les
cassetins et les place, le cran en dessous, dans son compostenr :
c'est ce qui s’appelle lever alettre. Quand le compositeur a placé
toutes les letires d'un mot, il pose a leur droite une petite
lame métallique appelée espace, qui est moins haute que la
lettre et qui séparera le mot composé du mot suivant. Lorsque
la ligne est finie, on la consolide ou justifie en y introduisant
de petites espaces destinées & maintenir solidement Ies lettres et,
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autant que possible, & espacer également les mots; puis on
place au-dessus une petite réglette nommeée interligne, qui est
moins haute aussi que 1a letire et constitue l'intervalle devant
exister entre chaque ligne.

Quand le composteur contientle nombre de lignes qu'il peut
recevoir, l'ouvrier les enléve et les place sur une planchette
munie d’un bord en équerre (fig. 161) et appelée galée. Les
lignes suivantes sont composées de la méme maniére, posées a

Fic. 161. — Galée.

leur tour sur la galée avec les premidres, et ainsi de suite
jusqu’a ce que la galée soit 4 peu pres pleine. Cela fait, on lie
toutesles lignes ensemble avec une ficelle, de maniered former
ce qu’on appelle un paguet.

Mise en pages. — Les opéralions précédentes constituent
la composilion proprement dite. Vient maintenant la mise en
pages, qui consiste & prendre dans chacun des paquets com-
posés le nombre de lignes qui entrent dans une page et & y
mettre le folio, le titre courant et la signature (on appelle signa-
turele numéro d'ordre des différentes feuilles: il se trouve au
bas de la premiére page de chaque feuille).

Impositdon. — A la mise en pages succede I'imposition, opé-
ration par laquelle on dispose, dans un ordre convenable, a I'in-
térieur d’'un cadre nommé forme, toutes les pages qui doivent
étre imprimées d’'un méme c6té de la feuille de papier. Cette
disposition sera telle, que lor'sque le tirage aura été fait sur les
deux faces dela feuille de papier, on puisse ensuite plier celle-ci
et faire un cahier dans lequel les pages se succedent dans1'ordre
de leur pagination.

Pour imposer, I'ouvrier dispose d'abord ses paquets sur une
table appelée marbre, dans Iordre qui correspond au format
adopté pour I'ouvrage. Dans tous les cas, le nombre de pages
composant la feuille se trouve divisé en deux parlies égales,
dont chacune est destinée & imprimerl'un des c6tés du papier.
L'une des faces de la feuille est nommeée cité de premiére, et
Tautre coté de scconde.
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§'il s’agit d'un in-folio, ¢’est-a-dire d'un format tel quz I’on
n’'imprime que deux pages & la fois de chaquecdté de la feuille,
voici la disposition adoptée : (les chiffres représentent les numé-
ros de pages):
. Cité de premidre, Coté de seconde.

1 4 l 3

12

Pour un in-quarto, on imprime quatre pages a la fois sur
chaque coté de la fenille et 'imposition se fait comme l'indique
le tableau suivant :

Coté de premiére. Cdté de seconde,
L 5 6 3
1 7 2

Pour l'in-octavo, on imprime huit pages 3 la fois ; pour l'in-
douze, douze pages, et ainsi de suite.

Les pages étant rangées suivant 1'ordre prescrit par leur for-
mat, on entoure chaque forme d’un chéssis. On sépare ensuitc
les pages en tous sens par des blocs de fonte qui rcprésentent
les marges ct que 1'on appelle garnitures. Enfin a1’aide de pieces
nommeées réglettes, biseaux et coins, qu'on dispose contre les
bords intérieurs du chdssis, on achéve de serrertoutes les pages
de maniegred en faire untout parfaitement solide, qui constifue
la forme ou planche destinée & I'impression.

Tirage des épreuves et correction. — On tire alors une
épreuve, c'est-d-dire qu'aprés avoir réparti de l'encre A la sur-
face de la forme & Yaide d’'un rouleau dont nous parlerons a
propos du tirage, on applique sur cette forme une feuille de
papier et I'on soumet le tout & I'action d'une presse. Les carac-
teres, qui seuls ont pris I'encre, puisqu’ils font saillie, impri-
ment les lettres & la surface dela feuille de papier, et I'on a ce
qu'on appelle la premiere éprewve, qu'on donne 3 I'employé
nommé correcteur, avec le manuscrit de 'auteur, ou copie. Un
autre employé, appelé teneur de copie, lit & haute voix le ma-
nuscrit pendant que le correcteur le suit sur I’épreuve et indi-
gue en marge, par des signes conventionnels, les différentes
fautes faites par le composnteur

L’éprcuve corrigée est rendue au mettenr en pages qui remet
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les formes surle marbre, les desserre et appelle successivement
chague compositeur pour qu'il ait & corriger la portion qu’il
a composée. Cette correction se fait en desserrant d’abord la
ligne et en retirant, avec de petites pinces ou mieux avec les.
doigts, les leltres qui doivent étre enlevées, et en les rempla-
cant par d’autres. ;

On tire alors une seconde éprouve que 1'on remeta I'anteur.
Celui-ci marque les corrections et modifications & faire, et ainsi
de suite jusqu'a ce qu’il indique sur I'épreuve qu'on peut pro-
céder au tirage définitif : ce qu’il fait en écrivant en téte les
mols bon d tirer.

Tirage. — Le tirage comprend la préparation que doit subir
le papier avant d’étre livré & la presse et le tirage proprement dit.

La préparation du papier est une des opérations qui ont le
plus d’'influence sur la qualité de l'impression. Elle doit étre
appropride & sa nature et e compose ce deux parties: la trempe
et le remuniement. Pour tremper le papier, l'ouvrier en prend
une main, I'ouvre et la place sur une table appelée ais ; il asperge
avec un balai de bouleau trempé dans l'eau la feuille qui se
trouve au-dessus, prend une autre main, Ja place sur la pre-
miere et répete la méme opération. Quand un certain nombre
de mains ont été superposées et mouillées, onlesmeten presse
et on les abandonne pendant quelques heures: la pression fait
pénétrer l'eau dans toutes les feuilles. Pour assurer la réparti-
tion égale de I'humidité le papier est remanié, ¢’est-a-dire que
V'ouvrier prenant successivement des paquets de plusieurs
feuilles, les retourne tantot de gauche & droite, tantot de bas
en haut, en ayant soin a chaque fois de les lisser avec la main
pour étendre et effacer les rides. L'humidité est ainsi répartie
trés-également et chaque feuille ne conserve qu’une simple
moiteur. On miet en presse de nouveau et I’on procede, pour les
quvrages soignés, au glacage, qui consiste A placer les feuilles
entre des lames de zinc et 4 faire passer le tout enire les
cylindres d'un laminoir; la pression des evlindres écrase le
grain du papier et, par conséquent, glace la surface.

Avant de faire le tirage, on commence par laver les formes
avec une dissolution de potasse pour eunlever Pencre qui restea
leur surface et qui y a é1é mise pour le tirage des dpreuves.
Onles laisse ensuite sécher et on les porte & la presse.

11y a deux sortes de presses: la presse d bras et 1a presse mé-
canique. Cette dernitre est maintenant la plus emplovée.

La presse a bras (fig. 162) présente une plate-forme appelée
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marbre, sur laquelle on pose la forme. On peut rabattresur clle
un cadre nommé tympan, qui est garni de drap et sur lequel
on place la feuille de papier dont 1a position a ¢té bien déter-

Fic. 162, — Presse typographique & bras.

minée, une fois pour toutes, dans une opération qui consiste &
faire la marge. La marge est une feuille prise daus le papier &
imprimer et qui, collée sur le tympan, sert d’'indicateur a l'im-
primeur pour toutes lcs fenilles qu'il doit tiver,

POTRE, 25
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Apres avoir fait la marge, on fixe sur le tympan deux petits
ardillons appelés pointures, qui perceront dans la feuille un
trou destiné & servir plus tard de point de repére. Sur cette der-
niére peut lui-méme se rabattre un cadre a jour nommé fris~
guette, formé par le collage de plusieurs feuilles de papier
superposées. L’ouvrier, aprés avoir placé sa feuille avec soin et
rabattu la frisquette, encre sa forme, c’est-d-dire qu'au moyen
d’un rouleau fait avec un mélange de gélatine et de mélasse
coulé sur un mandrin en bois il prend de I'encre surune table-
encrier, que nous ne décrirons pas, et I'étend sur la forme en
passant plusieurs fois le rouleau & la surface.

Il rabat ensuite la frisquette et le tympan sur la forme et fait
glisser le tout sous une plaque appelée platine, qui est portée
par une vis verticale entre deux- montants nommés jumelles.
A l'aide d’un levier il fait descendre la platine, et, la feuille de
papier se trouvant pressée entrela forme et le tympan, les lettres
s’impriment i sa surface. La frisquette, par ses parties pleines,
préservera de toute maculature les portions de la feuille qui,
comme les marges, doivent rester blanches. On ramene alors
lé marbre et le tympan, on enleve la feuille de papier et 'on
en place une autre.

Nous avons supposé que, dés que la forme avait éié encrée
ctla feuille hien placée sur le tympan, il n'y avait plus qu'a
faire le tirage. Les choses ne sont pas aussi simples: quand
l'ouvrier a tiré une premitre feuille, il s'apergoit le plus sou-
vent que les letires ne sont pas toutes imprimées avec la méme
intensité, qu’il y a, comme on dit, des forts et des faibles. Les
forts correspondent aux parties ol la feunille de papier a été trop
pressée contre la forme : il s’est méme produit une espece de
gaufrage nommé foulage; les faibles correspondent aux régions
ol la pression n'a pas été aussi grande. Pour corriger ces dé-
fauts, il suffit évidemment de découper la marge aux endroits
forts et de coller de petits morceaux de papier aux endroitg
faibles ; I'épaisseur devenant moindre aux parties foulées, plus
grande aux pariies faibles, la feuille se trouvera uniformément
pressée, et par suite le tirage aura plus de régularité. On mo-
difie I’épaisseur de la marge jusqu’d ce qu’on soit arrivé & une
épreuve parfaitement réguliere. Cette opération s'appelle la
mise en train.

Pour les onvrages illustrés, la mise en frain est plus impor-
tante cncore, elle constitue une opération trés-longue et trés-
minutieuse. La reproduction des illustrations se fait en interca-
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lant dans la forme, aux endroits réservés aux figures, des
planches gravées sur bois ou des clichés en cuivre dont nous
décrirons bientdt la fabrication. Pour que le tirage des gra-
vures intercalées dans le texte soit aussi parfait que possible,
le metteur en train est obligé de ddcouper tous les détails du
dessin et de les coller sur le tympan (ou sur le cylindre dans
les presses mécaniques), en augmentant I'épaisseur dans le:
endroits faibles, en la diminuant aux endroits foulés.

La retiration est le tirage du second c6té de la feuille. Lors-
qu'un certain nombre de fenilles ont été tirées du premier cété,
on les reprend pour faire le tirage du sccond. L’ouvrier place
sur Ja marge une feuille de décharge, aprés avoir diminué la
pression d'un tour de vis pour compeuser I'augmentation d’é-
paisseur. Cetle feuille est destinée 3 recevoir une parlie de
I’encre du premier cité, qui n’a pas encore eu le temps de sé-
cher complétement: elle doit étre renouvelée des qu’étant trop
chargée d’'cnere elle menace de maculer la feuille imprimée.

Avant de procéder au tirage, I'ouvrier s’assure que les pages
du verso, ou second c6té, s'impriment exaclement derriere les
pages du recto, ou premier c6té. Il y arrive aprés quelques
tditonnements et modifications dans la position des pointures.
Cela fait, il met en train et procede enfin au tirage.

La presse mécanique est une machine qui permet de faire mé-
caniquement toutes les opérations du tirage ; 'ouvrier n’aqu’a
mettre en place la feuille de papier, qui se trouve saisie par la
machine et n’est rendue qu’apres I'impression. Les formes sont
placées sur le marbre qui est animé d'un mouvement de va-et-
vient horizontal : apres avoir recu Vencre de rouleaux, sous
lesquels elles passent, elles viennent passer sous un cylindre qui
appuie la feuille de papier sur elles. C'est & un mécanicien an-
glais, nommé Nicholson,® que I'on doit la premiére idée de la
presse mécanique ; mais c’est & MM, Keenig et Bauer, horlogers
saxons, qu'est due la construction de la premiere machine
véritablement pratique (1814). 11 vy a maintenant des variétés
tres-nombreuses de ce genre d’appareils.

Certaines machines impriment la feuille sur ses deux faces.
Le principe de leur fonctionnenient est le méme ; mais lemarbre
recoit les deux formes correspondant aux deux cdtés de la
feuille. .

Telle est la presse mécanique dans toute sa simplicité ; des
perfectionnements nombreux y ont été apportés tant au point
de vue de la régularité du tirage qu'a celui de sa rapidité. On
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fait maintenant pour les journaux des machines qui tirent jus-
qu’a sept mille exemplaires & I’heure sur les deux faces.

Lorsqu’on a tiré le nombre d’exemplaires commandé a I'im-
primeur, les formes sont lavées et desserrées, et les caractéeres
sont remis 4 des ouvriers qui les répartissent dansles di(férents
cassetins des casses. Cette opération, appelée distribution, doit
étre faite avec le plus grand soin, car c'est d’elle que dépend
la régularité de composition de l'ouvrage pour lequel on se
servira des mémes caracteres.

STEREOTYPIE

La stéréotypie est une opération qui permet de faire, en un
seul bloc de métal fusible, une page semblable & la page com-
posée en caracteres mobiles. Ces blocs sont conservés apres le
tirage jusqu’au moment ol les exemplaires tirés étant vendus,
I'éditeur fait réimprimer l'ouvrage. lln’est pas nécessaire alors
de composer & nouveau; les mémes planches servent 2 la
réimpression.

Voici commment on obtient ces blocs. On compose une pre-
miere fois 'ouvrage en caractéres mobiles et, par des procédés
différents, on prend en creux I'empreinte des pages composées ;
dans les moules ainsi obtenus on coule un alliage liquide qui,
en 8’y solidifiant, reproduit tous les détails des pages. Ces blocs
sont mis 4 épaisseur convenable, et ce sont eux que 1'on impose
dans les formes.

RELIURE

Rrochage. — Lorsque les feuilles d'un ouvrage sortent des
mains del'imprimeur, elles sont réunies par paquets ne conte-
nant que desfeuilles 4'un méme numeéro. Le papier étant encore
plus ou moins humide, on le faitsécher, et I'on dispose sur une
table les paquets les uns &la suite des autres et par numéro de
feuilles. On procede alors & I'assemblage, ¢’est-a-dire qu’'un ou-
vrier se déplagant lelongde la table prend une feuille & chaque
paquet ; quand il est arrivé au bout de la série, il a assemblé la
matiere d’'un volume et il recommence la méme opération. Ges
nouveaux paquets sont livrés aux plieuses, qui, comme leur nom
I'indique, sont chargées de plier les feuilles, de maniere que
les pages se suivent dans leur ordre naturel, Les divers cahiers
résultant du pliage sont ensuite cousus et assemblés avec un
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fil et recouverts d'une couverture imprimée. Dans cet élat, le
livre est dit broché et se vend souvent ainsi; mais il ne présente
pas assez de solidité et tt ou tard il est nécessaire de le relier.

La reliure s'exerce, soit dans de grands ateliers ot I'on tra-
vaille pour les libraires, qui-font maintenant relier la plupart
des livres de luxe avant de les mettre en venle, soit dans de
petits ateliers ou l'on relie pour les particuliers qui ont acheté
les livres brochés. Ce second genre de travail differe un peu du
premier et pourrait étre désigné sous le nom de reliure d’ama-
teur, 'autre constituant la reliure industrielle.

Battage et misc en presse. — Lorsque le livre a été plié,
il doit subir Y opération du battage, qui a pour but de comprimer
le papier et de réduire son volume. Le battage se fait 4 'aide d'un
marteau en fer, a téte carrée et & manche court, pesant 5 kilo-
grammes environ. Le relieur, tenant d’'une main un paquet de
cahiers appelé battée, le place sur une grosse pierre de 0,80 de
haut environ: de l'autre main il souléve le marteau et le laisse
retomber sur le paquet & battre. Pendant le battage, I'ouvrier
doit déplacerlabattée, de maniere qu'un coup de marteau em-
pitte toujours surle précédent. On évitc ainsi de faire des bosses,
qu’on nomme noiz. Aujourd’hui le battage est presque toujours
remplacé par unlaminage enire des feuilles de zinc. Ce procédé
est plus expéditif, moins fatigant et plus efficace. Les livres sont
ensuite mis en presse pour faire disparaitre le gondolage qu’a
produit I'opération précédente. Chaque volume sous presse est
séparé du suivant parune planchette appelée ais. A la sortie de
Ia presse, les exemplaires sont collationnés, afin de vérifier si
les cahiers sont bien en ordre et s’il n’en manque pas; puison
colle, le long dudos du premier et du dernier cahier, une feuille
de papier blanc pliée en deux, nomnmée garde blanche. Ce sont
ces feuilles blanches que nous voyons au commencement et &
la fin de nos livres, et dont la moitié forme 1'envers dela feuille
colorée qui se trouve immédiatement apres le couvert et qu'on
appelle la garde marbrée.

Grecqguage. — Il faut alors réunir tous ces cahiers en les
cousant, mais le cousage est précédé du grecquage, opération
qui consiste & faire sur le dos du volume, mis entre les michoires
djun étau, plusieurs sillons destinés A loger les ficelles qui servi-
ront tout 41'heure de points d’attache pour les fils de la couseuse,
Le grecquage s'exécute, soit & la main avec une petite scie, soit
mécaniquement avec des scies circulaires montées sur un axe
horizontal tournant en dessus des michoires de I'étau.
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Cousage et rognage. — Le cousage est ordinairement fait
par des femiues a 1'aide d’un appareil fort simple.

Apres le cousage, on coupe les ficelles en laissant excéder
un bout de chacune d’elles ; on passe une couche de colle forte
sur le dos du livre et I'on fait sécher : on applique ordinaire-
ment la colle sur plusieurs volumes 4 la fois.

Dans la reliure industriclle, au collage succede la rognure,
opération par laguelle on aplanit parfaitement les tranches du
livre. Pour cela, on le serre dans une pince horizontale en bois,
d’ou l'on ne fait sortir que ce qui doit étre rogné ; puis, avec
un couteau, an coupe tout ce qui excede. Le couteau est fixé
dans une monture appelée fut, qu'il suffit de faire glisser sur
la presse.

Le plus souvent ce mode de rognage est remplacé par I'em-
ploi d’une machine qui permet de rogner un grand nombre de
livres & la fois, et qui consiste essentiellement en un couteau
animé d’un mouvement vertical. Les livres sont placés en pile
sur une plate-forme et le couteau, en descendant, les rogne.

Endessage. — On procede eunsuite & l'endossage, opération
qui a pour but d’arrondir le dos et de produire la saillie,
nommeée mors, que les longs cétés du dos forment sur le corps
du volume et qui doit recevoir la couverture en carton. On
frappe d’abord sur le dos du livre placé & plat, puis on le met
dans un étau horizontal dont les madchoires sont inclinées de
dedans en dehors et ne laissent sortir que la partie destinée &
faire le dos. En serrant I'étau on comprimele livre, et les longs
cotés du dos font alors saillie sur les méachoires; on les rabat
sur elles par quelques coups de marteau, et lorsqu’on desscrre
Ie livre, le mors se trouve faif.

Chacun a remarqué que dans un livre la trauche paralléle
au dos a toujours une forme concave: cette concavité estappelée
la gouttiére. 11 est facile de se rendre compte de lamaniere dont
elle est produite. Avant I'arrondissage du dos, la tranche est
parfaitement plate, mais cette opération ayant pour effet de
pousser en avantles feuilles du commencement et de la fin du
livre, tandis que celles du centre ne bougent guére, il en ré-
sulte que la tranche prend une forme concave, le fond de la
concavité correspondant aux pages du centre.

Pose de la couverture. — Il fant maintenant poser la cou-
verture, qui est faite avec deux lames de carton percées sur
T'un de leurs longs c6tés d’autant de fois deux trous qu’ily a de
ficelles au dos du livre. Ces ficelles sont placéex dans les trous
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et rabattues sur le carton ol elles sont collées. Elles servent
aussi de charniéres. On pose ensuite le dos de toile ou de peau
en collant ses bords sur le carton et en I'amincissant avec un
outil tranchant; puis on colle la couverture et les gardes mar-
brées. p

Le titre et les ornements dorés que 1'on voit sur le dos du
livre se placent de la maniere suivante : On passe une couche
d’albumine oublanc d’ceaf surla région & dorer, on la recouvre
d’une feuille d’or, c’est ce qu'on appelle écoucher, et & I'aide
d’'une matrice en cuivre, nommeée fer, portant en relief les ca-
racteres 4 dorer et que 1'on a chauffée, on appuie sur la partie
a dorer. Il se produit une espéce de gaufrage dans lequel entre
Tor. Si I'on passe alors un blaireau, 'excés d’or s’en va et il
n’en resle que dans les sillons formds par le fer.

Dans la reliure industrielle, cetle opération se fait 4 I'aide de
machines spéciales.

Pour les livres & bon marché, la reliure est souvent simpli~
fiée. Au lieu, par exemple, de relier le dos au carton a I'aide
de ficelles, on colle sur le livre un dos et une couverture ne
formant qu'une piéce; les ficelles sont rabattues sur les gardes.
Ce genre de reliure, nommeé emboifuge, est beaucoup moins
solide,

CHAPITRE III
GRAVURE ET LITHOGRAPHIE

La reproduction sur papier des ceuvres des artistes, des des-
sins destinés 4 faire comprendre les descriptions scientifiques
ou aufres, est exécutée par deux arts distincts, la gravare et la
lithographie, dont nous allons exposer les principaux traits,

GRAVURE

On connait depuis longtemps le moyen de graver des dessins
en creux sur des planches métalliques, mais ¢'est au Florentin
Masso Finiguerra que l'on doit d'avoir utilisé ces planches 4 la
reproduction sur papier des lignes gravées. C'est & lui qu’est
due l'invention de la gravure au burin, qui de tous les procédés
en usage est le plus ancien. Malgré la variété des méthodes de
gravure, nous les ramenerons toutes  deux types principaux ;
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la gravure en creuz ou en taille-douce, et la gravure en relief ou ex
taille d’épargne. .
Gravare en creax ou en taille douce. — La gravure en
. creuz s'exdéeute sur métal au burin ou & I'eau-forte.

La gravure au burin consiste & pratiquer dans une planche de
cuivre, qui doit étre tres-homogene, des sillons entre-croisés, ou
tailles, reproduisant tous les détails du dessin. Ce travail exige
de la part de I'artiste une trées-grande habileté et se fait a I'aide
d’un outil en acier, appelé burin. Si 'on passe sur la planche
ainsi gravée un tampon imprégné d’encre d’imprimerie trées- -
épaisse, I'encre entre dans les tailles et il devient facile de re-
produire par impression sur une feuille de papier les dessins
gravés. Dans la pratique, le burin ne sert ordinairement qu'a
activer le travail préparé par 'action de 1'eau-forte, action dont
nous allons maintenant parler.

La gravure a l'eau-forte, dont les uns attribuent I'invention
a Albert Durer, les autres & Frangois Mazzuoli, 2 été pratiquée
pour la premitre fois par Wenceslas d’Olmiiitz, en 1466, Ce
procédé consiste & creuser le métal (cuivre ou acier) par 1'ac-
tion de l'acide azotique étendu d’ eau. Pour atteindre ce but, on
couvre Ja planche d’un vernis; puis, avec des pointes, on en-"
leve le vernis suivant les lignes du dessin, On horde ensuite la
planche d'une petite muraille de cire, de maniére a en faire
une espece de cuveite, dans laquelle on verse I’eau-forte. Le
mordant attaque le métal, le creuse partout ou1 il est a nu, ¢’est-
4 dire suivant les lignes du dessin, etrespecte les parties recou-
vertes de vernis. Quand l'attaque est jugde suffisante pour les
tailles fortes et commence & atteindre celles qui doivent étre
moins creusces, on transvase I’eau-forte et I'on ajoute de I'eau
ordinaire. Puis on enleve la couche de vernis en frottant la
planche avec un morceau de charbon de saule ; par un lavage
a I’eau-forte, on rend au cuivre sa couleur qui a été altérée,
on arrose la planche avec de l'huile et on la frotte assez éner-
giquement avec un morceau de feutre 3 chapeau : elle est
préte i étre livrée & I'imprimeur.

La gravure en taille-douce se fait aussi sur pierre. Aprés
avoir préparé la pierre avec une sclution de tannin, de gomme
laque et d’acide nitrique, qui empéchera 1'encre d’imprimerie
de prendre sur les parties non gravées, on décalque le dessin
4 graver sur la pierre. Pour cela, on enduit d'une poudre
rouge appelée sanguine le verso de la feuille o1 est le dessin, on,
Iapplique sur la pierre et, en suivant les lignes de ce dessin
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avec une pointe, on les reproduit en traits constitués par la san-
guine. Ce sont ces traits que le graveur entaille ensuite au
burin. Aprés gravure, on enduit la pierre d’huile pour la pré-
server de I’humidité et avoir des tons plus purs; puis elle est
livrée a 'imprimeur, qui se sert d'une presse analogue A celle
que nous décrirons hientét & propos de la lithographie.

Eravure en rellef ou en tallle d'épargne. — La gravure en
relief ou en taille d’épargne se pratique ordinairement sur des
morceaux de buis en bois debout. Le graveur entaille au burin
toutes les parties qui doivent rester blanches, les parties corres-
pondant aux noirs seront en relief et prendront seules 1'encre
lorsqu’on passera le rouleau & leur surface.

. Le graveur sur hois suit dans son travail le dessin fait a la
surface du morceau de buis par un artiste appelé dessinateur.
Voici comment ce dessin a été exécuté : Le dessinateur en fait
d’abord un projet sur papier et place sur lui une feuille de pa-
pier gélatine transparent ; avec un burin tres-fin il suit les prin-
cipaux traits : il obtient ainsi, en gravure sur papier gélatine,
Tesquisse du dessin. Aprés avoir passé sur la face gravée un
peu de sanguine, qui ne reste que dans les sillons forméspar le
burin, il applique cette {ace sur le morceau de buis, et en frot-
tant le papier gélatine il reproduit sur le boisl'esquisse du des-
sin. C’est sur cette esquisse qu'il travaille ensuite au crayon et
alencre de Chine.

Le bois gravé peut servir & imprimer sur papier, mais on
comprend qu'au bout d’'un certain nombre de tirages les re-
liefs s’écraseraient et perdraient de leur finesse. Pour éviter
cct inconvénient et respecter aussi longtemps que possible
le travail du graveur, on procéde par clichage, c’est-d-dire
qu'on reproduit par la galvanoplastie le bois gravé, et ce n'est
plus le bois qui est employé a I'impression, mais le cliché qui,
dés qu’il sera détériors par 'usage, pourra étre refait sur le
bois. C’est ainsi que sont faites les figures des ouvrages illustrés.

LITHOGRAPHIE

La lithographie est un art qui consiste a imprimer les carac-
teres et dessins tracés avec un corps gras sur une pierre cal-
caire appelée pierre lithographigue. L’invention de cet art
remonte & Pannée 1799; elle est due A Aloys Senefelder,
choriste au thédtre de la cour a Munich. Senefelder avait com-
posé plusieurs pieces de thédtre; mais n’ayant pas les res-
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sources suffisantes pour subvenir aux frais de leur impression,
il chercha le moyen économique de reproduire l'écriture.
Apris des essais assez nombreux, il eut l'idée d'utiliser a cet
effet une pierre calcaire que I'on trouve en abondance aux
environs de Munich, quiale grain serré et peut recevoir un
beau poli. Il imagina d’écrire sur cette pierre parfaitement
polie, 4 I'aide d’un corps gras, puis de verser i sa surface un
acide qui, rongeant la pierre aux endroits recouverts de corps
gras et larespectant aux parties préservées par lui, mettrait les
caractéres en relief et produirait ainsi une véritable planche
d'imprimerie. Senefelder n’obtint pas le relief nécessaire pour
Timpression, mais il remarqua que la partic attaquée de la
pierre était devenue incapable de recevoir l'encre d'impri-
merie, si bien que, lorsqu’on passait & sa surface un rouleau &
encrer, les caracteres seuls se chargeaient d’encre. 1l sulfisait,
alors d'appliquer une feuille de papier sur la pierre, de la sou-
metire & une pression convenable pour avoir la reproduction
des caractéres tracés. Tel est encore le principe sur lequel
repose la lithographie. Depuis Senefelder cet art a subi de
remarquables perfectionnements; il fait aujourd’hui I'objet
d’une importante industrie qui s’est répandue dans toutes les
grandes villes, mais dont Paris surtout est le si¢ge. Nous allons
en ddécrire les principaux détails,

On emploie communément en France deux especes de
pierres lithographiques : celles d’Allemagne ou de Munich et
celles des environs de Chateanroux, du Vigan et de Bruniquel.

Les pierres recoivent une premiére préparation qui a pour
effet d’en dresser pariaitement la surface el de Ja rendre légere-
ment grenue.

‘Fravail de 'artiste Jithograpbe. — L'artiste chargé de tra-
cer ala surface de la pierre les caractéres a reproduire se sert
A cet effet d’encre ou de crayous lithographiques : d’encre
quand il veut tracer des caractéres d’écriture ou des dessins
imitant le dessin ordinaire & la plune; de crayons, quand il veut
imiter le dessin au cravon. L’encre lithographique est un mé-
lange dont la composition varie. Pour se servir de cette compo-
sition, qui est solide, on la frotte a sec dans une soucoupe, et
on la délaye avec le doigt dans une quantité d’cau qui varie
avec la quantité d’encre que l’on veut obtenir. L’'encre doit
&tre assez épaisse. Ce liquide est employé A l'aide de pinceaux,
de tire-lignes, de plumes métalliques ordinaires et de plumes
faites avec une lame d’acier trés-mince que chaque artiste taille
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avec une paire de ciscaux. Pour qu'aprés l'impression les ca-
ractéres apparaissent sur le papier dans leur sens naturel, il est
nécessaire que sur la pierre ils soient tracés a rebours. C'est
une habitude que le lithographe prend peu i peu, ct, pour se
rendre compte de I'effet que produira son ceuvre sur le papier,
il a prés de hui un mirvir dans lequel il regarde de temps en
temps les caracteres tracés sur la pierre. Le miroir les lui pré-
sente dans leur sens naturel.

Préparation de la pierre lHihographigue. — Lorsque le
dessin est fait, on prépare la pierre pour impression en éten-
dant & sa surface un liquide formé d’acide nitrique et d’une
dissolution de gomme arabique. Par I’action de ce liquide, les
parties nues de la pierre deviennent inaptes a recevoir l'encre
d'imprimerie et les caracteres tracés avec le corps gras prennent
plus de fixité. On lave ensuite la pierre & I'eau, puis & l'essence
de térébenthine. Cglle-ci dissout le corps gras de I’encre litho-
graphique, et les caractéres disparaissent. Ils existent cependant
encore en ce sens que les parties qui étaient recouverles par
Yencre ou le crayon gras n’ont pas été attaguées par l'acide,
de telle sorte que si, apres avoir mouillé 1légerenient la pierre
avec une éponge fine, on passe un rouleau cncré a sa surface,
ces parties seules prennent Iencre et les caractéres reparaissent.

Tirage. — 1l ne reste plus maintenant qu’d exécuter le ti-
rage, qui se fait soit sur les presses & bras ou sur des presses
mécaniques. :

La presse ¢ &ras ge compose (fig. 163} d'un bati rectangulaire
dans l'intérieur duquel se trouve un chariot G qui peut glisser,
dans le sens longitudinal du bati, sur un cylindre placé trans-
versalement. C'est sur ce chariot qu’on place la pierre; on la
mouille avec une épange et 1'on passe 4 sa surface un rouleau
semblable comme forme aux rouleaux d'imprimerie, mais qui
est fait avec du feutre et du cuir collés sur un cylindre de bois.
{L'encrage du rouleau s'exécute comme en imprimerie {ypo-
graphique.) L’encre s'attache seulement sur les caractéres et
respecte lesautres parties qui sont protégées par la préparation
4 l'acide et par la petite couche d’eau qui les mouille. On
applique alors sur la pierre une feuille de papier renduc humide
par un séjour de quelques minutes entre des feuilles mouillées
appelées intercales; on place au-dessus une feuille de papier
qui fera coussin et l'on rabat sur le tout un cadre, nommé
chassis, dont la surface est formée par une lame de cuir fixée
sur ses cdtés. Sur ce cadre on amene une piece verticale O
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nommeée rdteau, qui transmettra la pression. Pour celal'ouvrier
agrafe ce riteau a un levier qui peut s’abaisser par le mouve-
ment d’une pédale sur laquelle il pose le pied. En méme temps
qu’il appuie sur la pédale, il fait tourner une roue verticale
placée sur le cité de la machine et appelée moulinet. Cette roue
produit I'enroulement d’une sangle attachde au chariot et force

o
HM )

H «Iw‘ i m
Al

1“\\“

Fi. 163. — Presse lithographique & bras.

celui-ci 3 passer sous le riteau dont il subit la pression. En
lithographie, il est important, pour éviter la rupture des pierres,
que cette pression ne soit pas exercée trop brutalement. La ma-
chine que nous venons de déerire satisfait 3 cette condition;
car, dées que l'ouvrier qui manceuvre la presse sent une résis-
tance un peu trop forte, il appuie sur la pédale avec plus de
précaution et, 4 I'aide de vis, regle la position du rateau,de

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



LITHUGRAPHIE 397

maniere & avoir une pression convenable. Quand le chariot a
passé, I'ouvrier dégrafe le porte-rateau, le reléve, et 'orsqu’'unc
chaine a contre-poids a ramené le chariot dans sa position pri-
mitive, il ouvre le chassis, enléve la feuille qui arecu I'impres-
sion et recommence 1'opération.

Les presses mécaniques des lithographes ont une grande ana-
logie avec celles qu'emploient les imprimeurs typographes. La
pierre y remplace la forme.

Reports. — On comprend qu’une pierre lithographique ne
puisse, comme une forme d’imprimerie, servir au tirage d’'un
grand nombre d’exemplaires sansétre détériorée. C'éfaitla unin-
consénientassez grave, puisqu'il nécessitait que Iartiste dessinat
sur une nouvelle pierre les ecaracteres qu'il avait tracds sur la
premiere. Le procédé des reports évite ce nouvean travail du
dessinateur. Voici en quoi il consiste : au moyen d’une feuille
de papier{humide encollée & sa surface avec de la colle de pdte,
on tire une épreuve sur la picrre originale; puis on applique
cette feuille encore humide sur une autre pierre, le cdté de
Yépreuve en dessous, et 1'on soumel ala presse. Sous l'influence
de la pression, la couche de colle contracte de 'adhérence pour
la pierre, et lorsque, aprés avoir lavé A I'eau, I'ouvrier souléve
la feuille, la colle ne la suit pas et reste sur la picrre tcnant
emprisonnés entre elle-méme et celle-ci les caracteres qui
étaient sur I'épreuve, On lave encore & I'cau, la colles’en va et
les carvacleres restent seuls, reproduisantsur la pierre le travail
du dessinatear. 1l n'y a plus maintenani qu'atraiter ceite pierre
comme on a traitéla pierre originale, I'attaquer & 1'acide, etc.,
et s’en servir pour le tirage. On comprend facilement I'avantage
d’un fel procédé: il permet le tirage d’'un nombre indéfini
d’exemplaires, car on pourra faire autant de reporis que la
pierre originale pourra donner d’éprenves sans étre détériorde,
et chaque report donnera lieu lui-fiéme au tirage d’un grand
nombre d’exemplaires.

FIN
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QUESTIONNATRE

INDUSTRIES EXTRACTIVES

CHAPITRE PREMIER. -—— MINES ET CARRIERES. — EXTRACTION DES
MATERIAUX EMPLQYES DANS LES CONSTRUCTIONS. — PIERRE A BATIR.
. — MaRBRES, — ARDOISES. — CHAUX. — PLATRE,

Pages 1 4 10. — Qu'est-ce qu’une carriére ? Qu’est-ce qu'une mine ?
Quels sont les principaux outils employés dans I'abatage des roches?
Comment procéde-t-on a 'abatage? Qu’est-ce que le procédé dit .4 la
lance ? Gomment se sert-on de la poudre pour I'abatage ? Qu'est-ce que
le procédé par rigoles, par havage?

Pages 11 a 19. — Quelle est la pierre i batir généralement employée?
Quelles sont les principales carriéres de pierre & batir exploitées en
France? Comment procéde-t-on a I'exploitation i ciel ouvart et & Pex-
ploitation souterrzine ? Quelles sont les principales régions ot I'on extrait
le marbre en France? Comment se font le sciage et le polissage dn
marbre?

Pages 19 & 23. — Qu’est-ce que le granite? Quelles sont en France
les principales carriéres de granite? Quels sont les usages de I'ardoise?
Comment Pextrait-on 4 Angers et dans les Ardennes? Commeunt le
fend-on? Quels sont les usages du grés ?

Pages 23 a 29. — D'olt provient la chaux ? Gomment la fabrique-t-on?
Quelie différence y a-t-il entre les fours A cuisson intermittente et les
tours & cuisson continue? Quels sont ez usages de la chaux? Qu'est—ce
qu'une chaux grasse, une chaux maigre, une chaux hydraulique? (Qu'est-ce
qu'un ciment? Quelles sont les meilleures espéces? Qu’est-ce que le
platie? Dot provient-il et comment le fabrique-t-on? Quels sont ses #sages?

GHAPITRE II. — COMBUSTIBLES.

Pages 29 4 46. — Qu'est-c% que la houille? Comment explique-t-on sa
formation? (uelles sont en France les principales régions oli on 'exploile?
En quoi consistent les travaux de recherche? Comment se fait le sondage?
Qu'entend-on par travaux préparatoires? A quoi servent les puits de mines
et comment les établit-on? A quéi servent les galeries de mines? Com-
ment soutient-on leurs parois? Comment abat-on la houille? Comwment la
transporte-t-on jusqu’au puils d’extraction? Décrire les cages mcuvanies
qui servent a 'exiraction. Comment aére-t-ou les mines? Quels sont les
usages de la houille?

Pages 46 4 52. — Qu’est-ce que le coke?! Comment le fabrique-t-on?
Qu'est-ce que les agglomérés? Quw’est-ce que la tourbe? D’oll provient-
elle et comment I’extrait-on? Gomment fabrique-t-on le charbun de bois?
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CHAPITRE IIl. — EXTRACTION DU SEL.

Pages 52 & 58. — Qu’est-ce que le sel? Qu’est-ce que le sel gemme?
0a le trouve-t-un? Comment exirait-on le sel gemme? A quoi sertle
raffinage du sel et comment se pralique-t-i1? Qu'est-ce gu’'un marais
salant? Quelles sont les régions en France ol 'on rencontre les marais
salants.

CHAPITRE IV. — METALLURGIE.

Puges 58 4 84. — Les métaux se {rouveul-ils dans la nature a I'état
de purelé ! Qu'est-ce qu'un minerai? Qu’appelle-t-on métallurgie? Quels
sont les principaux minerais de fer et ol les trouve-t-on? Qu’entend-on
par préparation des minerais? Quels sont les principes sur lesquels repose
ia métaliurgie du fer ? Qu’est-ce que Ila méthode calalane? Qu’est-ce qu’un
haut fourneau? A quel état le fer sort-il du haut fourneau? Quels com-
bustibles emploie-t-on dans les hauts fourneaux? Comment utilize-t-on les
gaz chauds sortant des hauts fourneanx? Qu’esl-ce qu'une fonte blanche,
une fonte grise? Comment transforme-t-on 1a fonte en fer? En quoi consiste
Paffinage au bois? Qu’est-ce que Vaffinnge a la houille? Qu'est-ce qu'un
marteau pilon? Comment Jamine-t-on le fer? Quest-ce que le corroyage
du fer? Qu'est-ce que la 16le? Comment la fubrique-t-on? Commant fait-on
le fil de ler? (Qu'est-ce qu’une filiére? Comment fait-onles rasls? Qu'est-ce
que le fer-blanc et le fer galvanisé 7 Comment les fubrique-t-on? Qu’est-ce
que I'acier? Quelles sont les principales espéces d’acicr et comment les
fabrique-t-on? D’oll extrait-on le plomb et quels sont ses usages? Quelles
sont en France les principales mines de plomb? Do extrait-on le cuivre,
le zine, V’étain, le mercure, I'argent, Tor ot le platine?,

INDUSTRIES PREPARATOIRES
CHAPITRE PREMIER., — FONDERIE ET FOKRGEAGE.

Pages 84 a2 113. — En quoi consiste I'art du fondeur? Quelles sont les
qualités que doivent avoir les fontes employées en fonderie? Qu'est-ce
*qu’un chissis? Comment fait-on un moule au chassis? (u’est-ce qu'un
"cubilot? Comment coule-t-on la fonte? Qu’est-ce que le forgrage? Qu’est-ce
qu'une enclume? (Quels sont les principaux centres de la fabricatiun des
clous? Comment fait-on les clous forgés? Comment fait-on les pointes de
Paris et les clous & souliers? Comment fabrigue-t-on les clous découpés?
Qu’est-ce qu’un boulon? Comment fabrique-t-on la téte, le pas de vis et
Pécrou d’un bou'on? Cormment fait-on les vis? Comment fait-on les casse-
roles en fer battu? Comment fait-on les scies, les limes et les faux? Quelles
sont les principales parties d'une serrure simple ? Qu’est-ce qu’une serrure
bénarde, une serrure bec de cane, une serrure a deux tours et demi?

CHAPITRE 1I. — COUTELLERIE ET FABRICATION DES ARMES,

Pages 143 4 128, — Quelles sont les principales parties d’un couteau
fermant, d’'un couleau non fermant? Comment fait-on les lames de cou-
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teaux non fermanis? Qu’est-ce que la trempe, 1'émoulage, I'aiguisage et
le polissage? Qu'est-ce qu'une arme blanche? Comment et ou fubrigue-t-on
les sabreset les bajonnettes? Qu'est-ce qu'un canon? Quappelle-t-on dme,
volée, culasse, bouche, bourrelet en tulipe, lumiére et affit d’un canan?
Comment charge-t-on un cancn? Comment enflamme-t-on la poudre? Quels
sont les inconvénients des canons lisses et les avantages des canons rayés?
Décrire les principales piéces du canon de Reffye se chargeant par la
culasse? Qu'est-ce qu'un cbus fusant et un obus percutant? Quelles sout
les principales opérations de la fabrication d’un canon? Décrire les prin-
cipales pigces d’un fusil Chassepot, la maniére dont on le charge et les
principales opérations de sa fabrication. Comment fait-on les fusxls de
thasse?

CHAPITRE I1I. — CONSTRUCTION DES MACHINES,

Pages 128 4 143. — Qu’est—ce gu’un tour & pédale? Qu’est—ce qu’un
tour a chariot? Qu'est-ce qu’une machine & raboter, & percer? Quelles
sont les principales espéces de scies mécaniques? Qu'est-ce que ]a chau-
dronnerie? Comment fabrique-t-on une marmite? Qu’apprile-t-on em-
boutir? Qu'est-ce qu’une chaudiére? Qu'est-ce qu’un rivet, comment le
fait-on?

CHAPITRE 1V. — PRODUITS CHIMIQUES.

Pages 143 & 157. — A quoi sert le soufre? Dot vient-il? Ot et com-
ment le raffine-t-on? Quels sont les usages des acides sulfurique, nitrique
et chlerhydrique? Quels sont les usages des soudes et des potasses?
Qu’est—ce que la fécule et 'amidon? Comment les extrait-on? Quelles sonL
les principales substances employées dans I'industrie des huiles ? Comment
extrait-on les huiles de graines? Comment extrait-on lhuile d’olives?
Qu’est—ce qu’un savon? Quels sont les usages du savon? Quels sont les
corps employés dans la fabrication du savon? Queiles sont les principales
opérations de cette fabrication?

LHA“ITI‘.E V.-— TANNAGE. — CORROJERIE.— MEGISSERIE, — CHAMOISERIR,
CAOUTCIOUC ET GUTTA-PERCHA.

Pages 457 a 172. — Quel est le but du tannage? En quoi consisie
le tannage? Queile est la substance qui joue le rble principal dans le
tannage? (u’est-ce qu’un cuir fort et un cuir mou? Quelles sont les
espéces de peaux employées a leur fabrication? Quelles sont les princi-
pales opérations qui précédent le tannage proprement dit, soit pour les
cuirs mous, soit pour les cuirs forts? Comnient se fait le tannage ? Qu’est-ce
que la corroierie? Quelles en sont les principales opérations? Comiment
fait-on le cuir verni? Quel est le but et quels sont les moyens employés
par les mégissiers? Qu'est-ce que le maroquin? Comment le fabrique-t-on?
D’o0 nous vient le caoutchouc? Comment le récolte-t-on? Comment le
prépare-t—on? Comment fait-on des fils, des tubes et des vétements de
caoutchouc? Quels sont Jes usages du caoutchouc durei? D'ou vient la
gutta-percha® A quoi sert-elle et comment la prépare-t—on?
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CHAPITRE VI, — TABAC.

Pages 172 & 180, — D’of1 nous vient le tabac? Qi le cultive-t-un en
France! Comment prépare-t-on le tabac a priser, Je tabac 4 macher, le
tabuc & fumer? Comment fait—on les cigares?

INDUSTRIES DE L’ALIMENTATION

CHAPITRE PREMIER. — FARINES. — PAINS, — PATES ALIMENTAIRES.

Pages 180 & 193. — Qu'est~ce que la meunerie? En quoi consiste 1-
vettoyage du blé? En quoi consiste la mouture? En quoi consiste le blu-
tage? En quoi consiste la panification? Décrire la préparation des levains,
le pétrissage de la pate, la cuisson du pain, Comment fait-on la semoule,
le vermicelle?

CHAPITRE II. — BEURRE ET FROMAGES.

Pages 193 4 204. — De quoi se compose le lait? Qu'est-ce que le
beurre? Qu’est-ce que I'écrémage, le haraitage et le délaitage? Combien
y a-t-il d’espéces de fromages? Comment fabrique-t-on les principaux
fromages?

CHAPITRE III. — CONSERVES ALIMENTAJIRES.

Pages 201 a 208. — Qu’appelle-t-on conserves alimentaires? Ou les
fabrique-t-on principalement? Décrire le procédé Appert, le procedé de
dessiccation, le fumage et la salaison. Comment péche-t-on el prépare-
t-on les sardines, la morue, les harengs?

CHAPITRE 1V. — SucRE. — CONFISERIE, — DRAGEES, — GHOCOLAT.

Pages 208 & 220, — D’oll nous vient I'usage du sucre? Qu'est-ce que
Ya betterave et comment la cultive-t-on? Comment rape-t-on les bette-
raves et en exfrait-on le jus? Qu’est-ce que la défécation et la carhona-
tation des jus de belteraves? Comment évapore-t-on les sirops? Comment
les cait-on? En quoi consiste le raflinage du sucre? Comment fait-on les
dragées? Quelles sont les substances qui entrent dans le chocolat et com-
ment le fabrique-t-on?

CHAPITRE Y. — BoIssoNs,

Pages 220 3 233. — Qu’est-ce que le vin? Quelles sont les principales
classes de vins produits par la France? Comment fait-on la vendange?
Qu'est-ce que V’égrappage, le foulage, la fermentation du moit, le décu-
vage, le pressurage? Qu’est-ce que le collage du vin? En quoi la fabrica-
tion du vin blanc différe-t-elle de celle du vin ronge? Comment fait-on le
~in de Champagne? Qu'est-ce que la biére? Pourquoi mouille-t-on et
fait-on germer Vorge? Qu'est-ce que le brassage et le houblonnage?
Comment fait-on fermenter la biére? (Qu'est-ce que le cidre et com-
ment le fait-on? Qu'est-ce que 'eau-de-vie? 00 et comment la fabrique-
t-on? Quelles en sont les principales espéces? Qu’est-ce que le vinaigre
et comment le fabrique-t-on?

POIRE, . 26
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INDUSTRIFS DU VETEMENT ET DE LA TOILETTE

CHAPITRE PREMIER. — DE LA soiE.

Pages 234 A 245. — D’oit nous vient la soie? Comment &léve-t-on les
vers a soie? (Jneiles sont les maladies du ver a soie? Gommeut peut-on
éviter les désastres que produisent ces maladies? Quelles sont les prin-
cipales opérations de la filature de la soie?

CHAPITRE 1I. — DU LIN ET DU CHANVRE.

Pages 245 & 256. — Qu'est-ce que la filasse et la chimevotte?
Qu’est-ce que le rouissage, le macquage et le teillage du lin? Pourquoi
peigne-t-on le lin et cornment se fait le peignage? Quels sont les principes
sur lesquels repose Ja filature du lin? Qu'est-ce que I'étalage, le doublage?
Qu'est-ce qu'un banc 4 broches, un métier i filer? Qu’est-ce que le
chanvre? Quels sont ses usages?

CHAPITRE 1II. — COTON ET LAINES.

Pages 256 & 267. — Qu’est-ce que le coton? D’ou nous vient-il? Quels
sont les principaux centres ou on le travaille? Qu’est-ce que l'ouvrage,
le battage du cotun? Qu'est-ce qu’une carde?! Qu'est-ce que le dvublage
et l'étirage? Qu'est-ce qu’une mule jenny? Qu'est-ce que la laine? Dol
nous vient-elle? Quelles sont les principales espéces de laine~? Comment
lave-t-on Ja lsine? Quel est ie but du peignage de la laine? Qu’appelle-t-on
blouse? Quel est le but du cardage de la laine? Comment la file-t-on?

CHAPITRE IV, — FABRICATION DES TISSUS.

Pages 267 a4 282. — Qu’est-ce qu'un tissu? Qu'appelle-t-on chaine et
trame dans wa tissu? Qu'est-ce gue Vourdissage? Comment tisse-t-on la
toile? Comment fabrique-t-on les dentelles? Comment fait-on la broderie?

CHAPITRE V. — TEINTURE. -~ BLANCHIMENT. — TMPRESSION ET APPRETS
DES TIS5US. — FABRICATION DES DRAPS.

Pages 282 4 293. — En quoi consistent les premiers appréts ges
tissus? Pourquoi et comment grille-t-on les étoff s? Comment blanchit-on
les tissus de lin, de coton et de laine? Quel estle but de la teinture? Quel
est le but de V'impression des tissus? GComment se fait I'impression a la
main el & la mécanique! En quoi consistent les derniers appi8ts des
tissus? Comment degraisse-t-on les draps? Quel est le but du foulage et
comment se fait-il? £n quoi consistent le lainage et l& tondage des draps?

CHAPITRE V1. — CONFECTION DES VETEMENTS, DES CHAPEAUX,
DES CHAUSSURES ET DES GANTS.

Pages 293 a 306. — Qu'est-ce que le feutre? «— Qu'est-te fue le
sécrétage? Comment fait-on le feutre & la main ou mécaniquement? De
quoi se compose un chapeau de soie! Comment réunit-on Ia galette ¥
Yétoffe de soie? Comment se font les chapeaux de paille? Quels sont les
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principaux centres de fabrication des chapeaux! Comment fait-on la
chaussure cousue? Qu’est-ce que la premiére, 1'empeizne, la trépointe,
la semelle, le cambriou, le talon? Comment ajuste-t-on ces différentes
pieces? Qu'est-ce que la chanssure clouée ct la chaussure vissée? Quelles
son les peaux employdes par les gantiers? Quels sont les principaux centres
de fabrication des gants? Quelles sont les préparations que subit ia peaun
avant d’éire livrée au gantier! Qu'est-ce que le dollage et la fente?

CHAPITRE VI. ~— FABRICATION DES EPINGLES, DES AIGUILLES,
DES BOUTONS, DES PEIGNES ET DES BROSSES.

Pages 306 a4 315. — Combien y a-t-il d'opérations dans la fabrication
d’une épingle? Décrire ces opérations. Comment fait-on les boutons d’os?
Y a-t-il d’autres espéces de boutons? Qu’est-ce que la patte et les soies
d’une bresse? Comment prépare-t-on les soies? Comment les fixe-t-on
sur la patte? Quelle est la préparation que 'on fait subir 2 la corne et &
Pécaille? Comment fait-on les peignes?

INDUSTRIES DU LOGEMENT ET DE L’AMEUBLEMENT
CHAPITRE PREMIER. — CONSTRUCTION DES MAISONS.

Pages 316 & 330. — Quelles sont les principales partics d’une maison
et comment les établit~on? Qu'est-ce que la peinture a la détrempe et &
Y'huile? Quels sont les principaux centres de fabrication des papiers peints?
Qu’est-ce que le foncage du papien? Qu'est-ce que le satinage 7 Comment
imprime-t-on les papiers prints & la main, & la machine et au tire-ligne?
Comment velonte-t-on le papier? Comment dore-f-on et argente-t-on les
papiers j.eints? Ea quot cousiste le travail de 1'ébéniste? Pourquoi et
comment plaque-t-on les meubles? Comment polit-on et vernit-on les
meubles?

CHAPITRE 1I. —— POREELAINES, r~ FAIENCES, — POTERIES. ~— BRIQUES,

Pages 330 4 341. — Qu’est-ce que la céramigne et comment divise-t-on
ses produits? Quel est L'élément plastique dans une poterie et quel est
1'élément dégraissant ou antiplastique? Quels sont les principaux centres
de fabricotion de la porcelaine? En quoi consiste la préparation des pates?
En nquoi consiste le travail au tour, le moulage etle coulage des poteries?
Comment fabrique-t-on les assiettes? Comment euit-on Ja porcelaine ¢
Qu'est-ce que la faience? Comment décore-t-on la porcelaine et la faience?
Comment fait-on les briques?

CHAPITRE JI, — VERBERIE ET CRISTALLERIE.

Pages 841 & 358. — Qu’est-ce que le verre? Quels sont les princi-
paux centres de fabrication? Quelles sount les subsiances qui entrent dans
la composition du verre? Comment fait-on le verre? Comment fabrique-t-on
les vitres? Comment fabrique-1-on les glaces? Commeant les polit-on? Com-
ment élame-t-on les glaces? Comment fabrique-1-on les bouteilles? Qu’est-ce
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que le cristal? Indiquer les différentes phases de la fabrication d’un verre
a hoire. Comment fait-on le moulage du verre et du cristal? Comment se
fait la taille du verre et du cristal? Quels sont les procédés par lesquels
on grave sur le verre et sur le cristal?

CHAPITRE IV, — INDUSTRIES DE L’ECLAIRAGE.

Pages 358 & 368. — Quelle est la substance employée pour faire les
chandetles? Comment fond-on les suifs? Comment fabrique-t-on les ¢han-
delles a la baguette? En quoi consiste le procédé de fabrication par mou-
lage? Quels sont les avantages que présentent sur les chandelles les bou-
gies stéariques ! Comment moule-t-on les bougies stéariques? Quetlle est
la substance employée pour la fabrication du gaz de 1'éclairage? Comment
distille-t-on 1a houille et comment épure-t-on le gaz provenant de la dis-
tillation de la houille? Qu'est-ce qu'un gazomatre? Comment fabrique-t-on
les allumettes chimiques? .

INDUSTRIES SATISFAISANT AUX BESOINS
INTELLECTUELS

CHAPITRE PREMIER. — FABRICATION DU PAPIER, DES PLUMES METALLIQUES
ET DES CRAYONS.

Pages 368 4 378, — Avec quoi fabrique-t-on le papier? Quelles sont
les principales opérations qui aménent le chiffon a1’état de pate a papier?
Comment fait-on la feuille de papier? Avec quelle substance fait-on les
plumes métalliques? Combien y a-t-il d'opérations dans la fabrication
d’une plume et quelles sont-elles?

CHAPITRE II, — IMPRIMERIE TYPOGRAPHIQUE,

Pages 378 a 391. — Qu'est-ce que l'imprimerie? Quels sont ses avan-
tages? Combien y a-t-il d’espéces d’imprimeries ? Qu’est-ce que I'iinprimerie
typographique? Qu’est-ce qu'un caractére d’imprimerie? Qu'est-ce gu’un
composteur et a quoi sert-il? Qu’est-ce que la mise en pages et I'imposi-
tion? Qu'est—ce qu'une épreuve? Qu'est-ce qu'une presse & bras? Com-
ment s'en sert-on? Qu'est-ce qu’une presse mécanique? Qu’appelle-t-on
mise en train? Qu'est-ce que la siéréolypie? Quelles sont les principales
opérations a effectuer pour relier un livre?

CHAPITRE 1II. — GRAVURE ET LITHOGRAPHIE.

Pages 391 4 397, — Qu’est-ce que la gravure? QQu'est-ce que la gra-
vure en taille-douce? Sur quoi et comment se fail-elle? Qu’est-ce que la
gravure en relief? Sur quoi et comment se fait-elle? Qu’est-ce que la
l.thographie? Qui l'a inventée! Comment dessine-t-on sur les pierres
lithographiques? Comment prépare-t-on les pierres lithographigues?
Qu’est-ce qu’un report?
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