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LES GRANDES INDUSTRIES
MODERNES

INTRODUCTION

Dans ce groupe d’industries, comme dans celles
que nous avons déja étudiées, il nous faudra examiner
tout d’abord les conditions techniques qui poussent
a la concentration industrielle ou qui s'y opposent,
c’'est-a-dire les raisons pour lesquelles I'opération a
exécuter dans l'industrie textile exige impérieusement,
permet ou écarte l'organisation du travail en grand
atelier, et dans quelle mesure.

Mais la poursuite de notre plan nous conduira, dans
les textiles, a plus de variété que dans la plupart des
autres industries. Et, en méme temps, elle offrira un
intérét plus grand.

De Rousiers. — Grandes industries, 111. 1
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2 LES GRANDES INDUSTRIES MODERNES

La variété sera plus marquée a cause de la diversité
méme des matiéres traitées. Tandis qu’en métallurgie
nous nous sommes bornés a étudier le fer, qui domine
de beaucoup les autres metallurgies, ici, nous devons
observer successivement comment se traitent la soie,
le chanvre, le lin, la laine, le coton, le jute. Encore
négligerons-nous le traitement du crin, de la ramie
et d’autres textiles secondaires. Chacune des fibres
que nous venons de dire nécessite des préparations
et des élaborations spéciales qui engendrent un régime
de I'atelier différent.

Mais la variété n’est pas seulement dans la nature
des fibres traitées. Elle est aussi dans la succession
des opérations que subit chacune d’elles. Le coton,
par exemple, doit étre ouvert, nettoyé, battu, cardé,
étiré, filé, tissé. Et a chacune de ces opérations corres-
pond une certaine nature de travail, une certaine
forme de I'atelier, une certaine aptitude de l'ouvrier.

L’'intérét de I'étude sera plus vif a cause de cette
variété méme qui fera surgir des comparaisons éclai-
rantes. Les causes techniques qui ameénent la con-
centration industrielle dans les textiles sont trés loin
d’agir avec la méme intensité dans tous leurs compar-
timents. Elles sont généralement peu agissantes dans
la soie; elles se manifestent moins dans le chanvre
et le lin que dans la laine; moins dans la laine que dans
le coton; moins dans le tissage que dans le filage. Ces
différences nous permettront de préciser davantage
les causes du phénomeéne et d’en mesurer plus exacte-
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LES INDUSTRIES TEXTILES 3

ment les effets. Lorsque, a la suite d’observations
multiples on a cru pouvoir rattacher un effet a une
cause, c'est un des moyens de vérification les plus
recommandables de s’assurer que, l'intensité de la
cause augmentant ou diminuant, l'intensité de I'effet
augmente ou diminue. L’examen des industries textiles
nous fournira l'occasion de procéder a cette vérifi-
cation.

Il la provoquera d’autant plus que certaines opéra-
tions de l'industrie textile présentent le degré le plus
avancé de machinisme que nous ayons rencontré
jusqu'ici dans les fabrications déja décrites. Le filage
du coton et le peignage de la laine paraissent,
en effet, étre exécutés le plus complétement par un
outillage mécanique, sans que l'ouvrier ait a inter-
venir autrement que pour surveiller le travail et
remédier par son discernement a Il'automatisme
aveugle de la machine. Si, comme nous l’enseignons,
le développement du travail mécanique est une des
causes les plus actives de la concentration industrielle,
nous devons rencontrer ici des manifestations trés
intenses de ce phénoméne et nous sommes mieux
placé que partout ailleurs pour I'observer.

Nous étudierons successivement la soie, le chanvre
et le lin, la laine et le coton. Nous nous demanderons,
pour chacune de ces fibres, non seulement quelles
sont les causes proprement techniques, mais aussi
quelles sont les autres nécessités et conditions résul-

tant directement ou indirectement de la technique
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4 LES GRANDES INDUSTRIES MODERNES

du métier, auxquelles I'atelier de travail doit sa forme
et son organisation. Nous adopterons dans cette
recherche I'ordre de la concentration croissante,
c'est-a-dire que nous débuterons par la fibre textile
qui, dans l'ensemble des transformations qu’elle
subit, se préte le moins au travail d’usine, la soie.
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L’industrie de la soie.

Voyons d’abord ce qu’est la soie et dans quelles
conditions elle est produite.

1. — La Sériciculture.

Le fil de soie est le produit d'une petite chenille,
le bombyx mon ou ver a soie. Les graines de vers a soie
sont pondues par les femelles dans la saison chaude;
mais l'élevage de ces graines comporte des soins
extrémement minutieux. L’éducateur ou graineur,
celui qui fait les éducations de vers a soie dans sa
magnanerie, doit d’'abord choisir avec compétence
I'’époque a laquelle I'éclosion de ses graines doit se
produire. Il faut environ vingt-cinq ou trente jours
pour amener I|'éclosion. Il la provoquera donc de
maniere qu’elle ait lieu au moment ou les feuilles de
mdarier pourront étre utilisées. Car le ver, une fois
éclos, se nourrit de feuilles de madrier blanc et ce sera
I'occupation de I'éducateur, a cette premiére période,
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6 LES GRANDES INDUSTRIES MODERNES

de I'en approvisionner. La seconde période est celle
de la montée. Le ver file son cocon en montant a la
bruyére, c’est-a-dire en montant sur des claies de
bruyére, que I'éducateur a disposées a cet effet. Le
ver «vomit sa soie » en s’emprisonnant dans le fil qu’il
bave. Une semaine aprés la montée, on procéde a la
récolte des cocons.

Dans tout cela, aucun travail exigeant une grande
dépense musculaire. Des femmes et des enfants pour-
ront cueillir les feuilles de mdrier, fabriquer les claies
de bruyeres, les disposer comme il convient et les
changer en temps voulu. Voila un atelier qui pourra
occuper tous les membres d'une méme famille.

Et il importe que ce ne soit pas un grand atelier.
L’isolement des éducations s'impose en raison du
danger grave qu’'il y aurait a opérer en grand. Une
foule de maladies contagieuses peuvent, en effet,
assaillir la magnanerie. Mieux vaut l'installer dans
un grenier de ferme, a la mesure des capacités de
travail d'une famille, que de grouper une foule de vers
dans un méme établissement en multipliant les aléas.

Les principales de ces maladies redoutables sont
lo La pébrine, mal héréditaire et épidémique, qui a
failli ruiner la sériciculture frangaise avant la décou-
verte célébre de Pasteur 1. 2° La flacherie, maladie
cryptogamique contagieuse, soudaine et mortelle.
On parvient a I’éviter au moyen d’une bonne hygiéene,

1.V. Vallery-Radot, La Vie de Pasteur, ch. VI.
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1'industrie de la soie 7

spécialement, par I'espacement des vers et l'active
aération de la magnanerie. 3° La muscardine, autre
maladie cryptogamique et contagieuse. 4° La grasserie,
le gattinisme, les lucettes, les clairettes, etc. 2

Une foule de soins de détail sont indispensables pour
échapper a ces maladies. « On recueille la feuille de
mdrier dans des sacs de toile maintenus ouverts au
moyen d’'un cerceau : la feuille fortement tassée s'y
échaufferait rapidement si on ne la répandait, en
couches de 20 & 30 centimeétres, sur un sol frais. Géné-
ralement, on ne la distribue aux vers qu’au bout de
vingt-quatre ou de quarante-huit heures. Si la feuille
est mouillée, on doit la faire sécher avant de la donner
aux vers. Il est préférable d’'attendre, avant de la
mettre sur les claies, que les feuilles aient pris la tem-
pérature de la chambrée : jusqu’a la troisieme mue,
on coupe la feuille en menus morceaux avant de la
distribuer aux vers; cette opération se fait, soit a la
main, au moyen de couteaux bien propres, soit avec
des machines appelées coupe-feuilles, maintenues
constamment en parfait état de propreté. Les feuilles
peuvent servir de véhicules aux germes de maladies
menacant le ver a soie : que des spores de botrytis, des
corpuscules de pébrine existent sur les feuilles, les
vers qui s’en nourriront seront exposés a périr de la
muscardine ou de la pébrine. Pour éviter ce danger,
de grands soins doivent étre apportés a la tenue des

1. V. H. de Boissieu, La Fabrique Lyonnaise, dans La Science
sociale, mai @ novembre 1900, I. p. 404.
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8 LES GRANDES INDUSTRIES MODERNES

locaux servant a emmagasiner la feuille : dans les
chambrées, on évitera les balayages produisant beau-
coup de poussieres; les litieres seront emportées au
dehors a une certaine distance de la magnaneriel »

Des précautions aussi minutieuses sont nécessaires
a tous les stades de I'éducation. Il est difficile de les
obtenir de simples salariés. Elles peuvent étre prises
par des gens travaillant en famille, pour leur profit
commun, sous une autorité respectée. Ainsi le petit
atelier familial est-il non seulement possible a cause
de l’'absence de travaux de force, recommandé en
raison de la dispersion prudente des éducations,
mais favorisé par la nature des soins exigés.

Ainsi s’explique le chiffre relativement considérable
du nombre d’éducations de vers a soie existant en
France par rapport au faible poids des cocons récoltés.
Dans les années qui ont précédé la guerre, la moyenne
ressort a 60 kilogrammes de cocons, environ par éduca-
tion 2 Elle est aujourd’hui de 51 kg. 53

Ainsi s’explique également la distribution un peu
déconcertante de la sériciculture dans les pays a
climats favorables. A premiére vue, il semblerait que
la production d'une fibre aussi recherchée que la soie
dat étre organisée partout ou les conditions climaté-

1. Le Vignon €t I. Bay, La Soie. Encyclopédie industrielle de
J.-B. Bailliére, p. 89 et 90.

2 72 kg. 300, en 1909; 49 kg. 79 en 1911; 62 kg. 6 en 1912. V.
Rapports de M. Gaston Grandgeorge, président du Groupe des
Textiles a la Ccommission des valeurs en douane.

3. Annuaire statistique, 1923, p. 146.
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I'industrie de la soie 9

rigues le permettent. Il n'en est rien. La sériciculture
est pratiquée dans les pays ou l'état social permet
la petite industrie familiale, ou les jeunes filles vont
peu a l'usine, ou le temps de travail n’est pas rigoureu-
sement supputé, ou, par conséquent, des soins pro-
longés sont possibles. L’Extréme-Orient produit
aujourd’hui les quatre cinquiémes de la soie livrée a
I'industrie. Le reste se partage entre quelques Tlots
limités, soit en Asie, soit dans I'Europe méridionale.
Mais les Etats-Unis, grands consommateurs de soie,
comme nous le verrons, n’en produisent pas, bien que
beaucoup des Etats du Sud soient dans d’excellentes
conditions climatériques pour la culture du mdrier
et I'élevage des vers a soie. J'ai connu personnelle-
ment une riche Américaine de la Virginie qui, dans
un but de bienfaisance sociale, a dépensé, il y a une
trentaine d’'années, beaucoup d’efforts et d’argent
pour organiser la sériciculture. Elle a échoué devant
le refus des jeunes filles de travailler dans leur famille,
pour la bourse commune.

C’est pourtant un travail attrayant que la cueillette
des feuilles de mdrier, leur séchage; il se préte aux
chants, comme on le voit dans le cheeur des magna-
narelles de Mireille; il n'est pas absorbant; il ne com-
porte pas le méme labeur que la culture du lin, du
chanvre ou du coton et il peut donner un profit sérieux.
Mais ce genre de travail suppose un certain cadre
d’atelier familial que I'industrie moderne tend a
détruire.
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10 LES GRANDES INDUSTRIES MODERNES

2. — Le Filage de la soie.

Le cocon produit par I'éducateur ne va pas direc-
tement de la magnanerie a la filature. Il doit, préala-
blement, étre fournayé. En effet, si I’évolution de la
chrysalide n’était pas arrétée avant sa métamorphose
en insecte parfait, le papillon sortirait du cocon et la
soie qui s'y trouve deviendrait indévidable. Le four-
nayage, ou passage au four, du cocon, a pour effet de
tuer la chrysalide au moment ou elle a produit la soie
et avant qu’elle ne la détériore. C'est une opération
délicate, parce que, si elle est poussée trop vivement,
si le four atteint une température trop élevée, ou si le
séjour du cocon y est trop prolongé, la qualité de la
soie peut étre fortement compromise. Si, au contraire,
le four n’est pas assez chaud, le fournayage n’'atteint
pas son but, I'évolution se poursuit et adieu la soie.

Le fournayage se fait parfois a domicile, plus sou-
vent dans des fours banaux servant a plusieurs magna-
neries, assez rarement a la filature elle-mé&me. Il con-
stitue dans tous les cas une opération tout a fait
distincte, dont la technique s’accommode fort bien du
petit atelier, voire méme de I'atelier familial. La con-
centration industrielle n’apparait aucunement jus-
qu’ici.

Elle se manifeste bien peu, d’ailleurs, dans la fila-
ture. On peut distinguer deux types de filatures de
soie, l'un trés élémentaire, ne comportant qu’un
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I'industrie de la soie 11

travail manuel; I'autre un peu plus complexe, donnant
lieu a une certaine division du travail et a un méca-
nisme simple. Dans l'industrie de la soie, I'expression
de filature ne correspond aucunement a la grande
fabrigue mécanique qu’elle désigne dans I'industrie
de la laine, du coton ou du jute.

C'est que l'opération est, en réalité, toute diffé-
rente. Nous nous en rendrons compte en observant
ce qui se passe dans une filature de soie du type
ancien, comme il en existe encore un certain nombre.

Les cocons fournayés, matiere premiere de la fila-
ture, renferment, en effet, le fil de soie tel qu’il a été
filé par le ver. Il ne s'agit donc plus, comme dans la
laine ou le coton, d’isoler des fibres emmélées les
unes avec les autres et d’en faire un fil. Il s’agit uni-
quement de dépelotonner, de dévider un fil déja
confectionné.

Pour obtenir ce résultat, les cocons sont placés
dans une bassine d’eau chaude ou ils trempent. La
fileuse (on dit généralement & Lyon la tireuse), assise
devant la bassine, commence par battre les cocons
avec un petit balai de bouleau, de bruyeéere ou de chien-
dent. Elle les débarrasse ainsi des baves ou vestes
supérieures, connues sous le nom de frisons, qui vont
aux déchets et sont utilisés, comme des sortes de
sous-produits, dans la fabrication des fils de schappe.
Puis, elle tire les fils véritables accrochés a son balai
et réunit un nombre variable de ces fils pour les faire
passer dans une filiere en formant des faisceaux de
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12 LES GRANDES INDUSTRIES MODERNES

baves homogénes. A partir de ce moment la, le fil
de grege, réunion de plusieurs fils naturels de cocons,
se trouve constitué. Il reste a faire bien adhérer les
uns avec les autres ses divers éléments; pour cela,
la tireuse les croisera et les décroisera au moyen d’'un
appareil a main. Enfin Vvasple ou dévidoir enroulera
les fils.

A chacun des stades de l'opération, une série de
problemes se posent. lls ne peuvent étre résolus que
grace au soin, a la compétence et au tour de main de
la fileuse. En voici quelques-uns. Le battage des
cocons et la séparation des déchets demandent de
I’adresse et de I'habileté. Si la séparation des déchets
et des fils, la purge, est incompletement réalisée; si
la fileuse ne I'a pas poursuivie jusqu'a ce qu'elle ait
trouvé dans chaque cocon le fil unique assez résistant
pour étre passé avec d’'autres dans la filiere, le dévi-
dage se fait mal. Si, pour éviter cet inconvénient,
on pousse trop loin la purge, on augmente la propor-
tion de déchets au détriment de la quantité de soie
obtenue. Evidemment, ce travail ne peut pas étre
confié a une personne inexpérimentée ou inattentive.

Pour le tirage des fils, il faut faire passer dans la
filiere les brins de plusieurs cocons a la fois; mais,
le diametre des brins devenant plus fin a mesure qu’on
atteint les couches intérieures du cocon, la fileuse doit,
au moment voulu, ajouter le brin d'un ou de plusieurs
cocons pour former un fil régulier. La encore, le discer-
nement et I'expérience sont nécessaires. En moyenne,
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1'industrie de la soie 13

la soie grege est formée de six baves; cependant ce
nombre peut varier de deux a quarante suivant la
grosseur ou le titre désirés 1

Ajoutez a cela les accidents nombreux qui peuvent
se produire au cours du dévidage, par jonction irré-
guliére des fils produisant un bouchon, par rupture d'un
fil qui se colle a un autre, etc. La fileuse doit parer
a ces diverses éventualités, les prévenir ou les corriger,
de facon que leur effet ne se traduise pas dans la régu-
larité et la qualité du produit. Une bonne soie grege
ne peut s'obtenir qu'avec une bonne fileuse. « Une
soie grege mal filée présente des inégalités de grosseur,
des boucles ou des replis provenant de ce que les
sinuosités des baves n’ont pas pu se développer 2 »

Les améliorations récentes apportées dans le travail
du filage de la soie n'ont pas fait disparaitre I'impor-
tance du rdle capital de la fileuse. Elles n'ont introduit
I'action mécanique que dans une faible mesure. Dans
une filature du type moderne, une premiére bassine
sert uniquement au battage, a I'élimination préli-
minaire des frisons; une deuxiéme bassine est spécia-
lisée dans le filage. Grace a cette division et a cette
spécialisation, le battage peut s’'opérer mécanique-
ment dans la bassine de purge; le croisage et le dévi-
dage se font aussi mécaniquement dans la bassine
fileuse. Mais ces opérations ne se poursuivent pas auto-

1. L. Vignon et Bay, La soie. Encyclopédie industrielle de
J.-B. Bailliere, p. 116-118.
2 1d., ibid., p.
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14 LES GRANDES INDUSTRIES MODERNES

matiquement et d'une facon continue. Elles commen-
cent, s'arrétent, reprennent leur marche a la volonté
de la fileuse, dont le discernement intervient d’'une
facon constante. Nous sommes bien loin du filage
mécanique des autres fibres textiles, dans laquelle
I'ouvrier n'a guére d’'autre réle que celui de parer a
un accident de machine ou a une rupture de fil. Ici
I'ouvriére dirige le travail et se sert d’'un mécanisme
guand elle juge le moment venu. C'est toute autre
chose que de surveiller une machine qui, sauf imprévu,
réalise l'opération tout entiére.

Cependant, cette introduction timide du travail
mécanique porte des fruits appréciables. Une ouvriére
suffit pour deux bassines de purge modernes; il en
fallait une pour chaque bassine dans les filatures
anciennes. De méme, avec le croisage et le dévidage
mécaniques, une seule ouvriére surveille cing ou
six filieres, elle file a cing ou six bouts, tandis qu’'autre-
fois elle filait souvent a un bout et, au plus, a deux
ou trois bouts. Mais s’il y a progres, il n'y a pas révo-
lution et le filage de la soie, méme amélioré par quel-
gues mécaniques rudimentaires, laisse encore a l'ou-
vriére le role capital. C'est d’elle que dépend la qualité
du travail; c’est elle qui est juge de la température
a établir dans la bassine, du moment exact ou la
purge du cocon doit étre arrétée, du choix des brins
a passer dans la filiere, du nombre de cocons a traiter
simultanément et d'une foule d’autres menus soins
tres importants pour le résultat a obtenir.
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I'industrie de la soie 15

Aussi le systéme traditionnel, sans emploi de méca-
nigue, réclame-t-il toujours pour lui la supériorité
de la qualité produite. Est-ce a tort ou a raison, il
est assez difficile d’en décider. Toujours est-il que,
dans le filage de la soie, I'avénement du machinisme
ne s'impose pas par un triomphe éclatant assurant
non pas seulement la rapidité, mais la perfection de
I’opération.

Dans ces conditions, le petit atelier de filage de la
soie parvient a se maintenir et l'atelier pourvu des
derniers perfectionnements ne dépasse pas de modestes
dimensions. Le rapport général du Ministére du Com-
merce donne pour la période d’avant guerre le tableau
suivantl qui mesure le trés faible degré de concen-
tration de cette industrie en France.

Filage de la soie.

Moyenne

Nombre Tonnage par filature

Années. de filatures. produit. et par an.
1900 . . . . 257 780 000 kg. 3 035 kg.
1905 . . . . 220 758 000 — 3 445 —
1910 . . . . 220 769 000 — 3 495 —
1913 . v . . 177 625 000 — 3531 —
19222. . . . 83 295 894 — 3540 —

On le voit, la production de chaque filature est tres
faible. Il y a bien une tendance a diminuer le nombre

1. V. t. I, p. 564.
2. Annuaire statistique, 1923, p. 177.
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16 LES GRANDES INDUSTRIES MODERNES.

des filatures et a accroitre la production de chacune
d’elles; mais cette tendance est faiblement accusée.
Nous restons toujours dans le domaine du petit atelier.

Tout ce que nous venons de dire s’applique exclu-
sivement, bien entendu, au filage de la soie propre-
ment dit. Les déchets de soie, les vestes soyeuses
du cocon, que nous avons vu éliminer dans lI'opération
de la purge, se traitent d’une maniere toute différente.
En ce qui les concerne, en effet, le fil n’est pas élaboré
par le ver a Soie; les baves informes qui entourent le
cocon forment une masse de fibres qu'il faut étirer,
peigner, déméler, filer comme on fait pour le coton en
masse ou les toisons de moutons. La complication
est plus grande seulement pour [I'élaboration des
déchets de soie en raison de la substance qui les agglu-
tine et dont il faut se débarrasser par des traitements
chimiques préalables. Mais, d'une fagon générale,
le filage des déchets de soie, I'industrie dite de la
schappe, ressemble par ses procédés au filage des
autres textiles I. Elle s'opére mécaniquement; elle
exige I'emploi de capitaux importants, un outillage
complexe, une grande dépense d’énergie mécanique,
un personnel nombreux. Elle présente tous les carac-
téres de la concentration industrielle. Nous nous en
rendrons compte en étudiant le filage du coton,
en particulier.

Retenons seulement pour le moment que, dans |I'opé-

1. L. Vignon et Bay, op. cit.,, p. 195-196.
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ration du filage, tout varie suivant l'origine de la
soie. S'il s’agit de soie véritable provenant de l'inté-
rieur du cocon, nous avons le travail a la main et le
petit atelier. Si, au contraire, ce sont les déchets de
soie qu’il s'agit de traiter, le travail mécanique et le
grand atelier s’'imposent.

3. - DU FILAGE AU TISSAGE.

Au stade suivant, il n'en est plus ainsi. Quelle que
soit I'origine de la soie, peu importe. Mais suivant sa
destination, suivant le rdle qu’elle jouera plus tard
dans la fabrication de I'étoffe, elle sera traitée diffé-
remment dans l'opération du moulinage.

Le moulinage. — Ceci demande une explication
préalable, élémentaire, du reste. Toute étoffe est
constituée par une série d’entrecroisements de fils.
Sur le métier a tisser, les fils de chaine sont placés dans
le sens de la longueur, préalablement au tissage; les
fils de trame s’entrecroisent ensuite avec les fils de
chaine a chaque coup de navette. L’effort de I'opéra-
tion porte principalement sur les fils de chaine. Par
suite, ceux-ci ont besoin d’'offrir une plus grande
résistance.

D’autre part, la soie étant une matiére tres coQteuse,
toute l'ingéniosité des fabricants d’étoffes de soie
va tendre a présenter leurs produits de telle fagon
qu’ils paraissent contenir beaucoup de soie. De la

De Bousiers. — Grandes industries, 111. 2
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chez eux la préoccupation d’'employer des fils gonflés,
qui donnent I'impression de I'épaisseur. Cette préoc-
cupation est combattue dans la préparation des fds
de chaine par la nécessité de la solidité et de la résis-
tance; elle agit seule, au contraire, dans la préparation
des fils de trame.

Le moulinage va résoudre ce double probléme.
Par une série de torsions il donnera un fil de chaine
solide et résistant. Par une série de torsions conduites
d’une autre maniere, il donnera un fil de trame souple,
gonflé, moins solide, mais suffisant pour la tache qu'il
aura a remplir. Le nombre des combinaisons employées
est infini; il correspond aux innombrables variétés
d'étoffes que l'on peut fabriquer; mais toutes ces
combinaisons se réalisent a l'aide de torsions de fils
isolés ou assemblés. « En variant ces torsions, leur sens,
leur intensité, I'ordre dans lequel elles se succédent,
il est possible d’obtenir des fils de propriétés fort
diverses X »

Le moulinage se trouve étre ainsi, a la fois, une des
opérations fondamentales de l'industrie de la soie,
une préparation nécessaire en vue des diverses utili-
sations de cette fibre et un travail simple se prétant
merveilleusement a I'emploi de I'énergie mécanique.
Ce n’est jamais qu’une série de torsions.

Le résultat curieux est que nous voyons succéder
tout d'un coup a l'atelier familial de la sériciculture,

1L Vignon et Bay, up. cit.,, p. 183.
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aux petits ateliers du fournayage et du filage, une
grande usine mécanique de moulinage. Les conditions
techniques de l'opération ont changé, si la fibre a
traiter est toujours la méme.

Le conditionnement. — Il nous faut dire un mot du
conditionnement de la soie qui, bien que ne constituant
pas une élaboration de la fibre, mais un simple con-
trole de sa qualité, se place forcément avant le tissage
et aprés le filage. Le fil de soie, étant trés hygromé-
trique, peut se charger d'un poids d’'eau considérable,
allant souvent jusqu’a 20 p. 100 et parfois jusqu'a
40 p. 100 de son propre poids. Par suite, I'acheteur
d'un kilogramme apparent de soie peut en recevoir
seulement 600 grammes, ce qui n'est pas sans impor-
tance lorsque la soie vaut 50, 100 et jusqu’a 400 francs
le kilogramme. Le conditionnement de la soie a préci-
sément pour but de déterminer avec exactitude la
condition hygrométrique du fil de soie. On admet
que la soie, a I'état marchand, contient une quantité
d’eau égale a 11 p. 100 de son poids. Ce que le condi-
tionnement révele en plus ou en moins fait I'objet
d'un reglement proportionnel.

Sous I'ancien régime, le conditionnement de la
soie était exercé a Lyon par une corporation qui en
détenait le monopole. Plus tard, ce monopole, disparu
avec la corporation elle-méme, fut conféré par Bona-
parte ala Chambre de Commerce de Lyon. Il est encore
aujourd’hui entre les mains de cette compagnie.

Le fil de soie étant toujours soumis au condition-

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



20 LES GRANDES INDUSTRIES MODERNES

nement en raison des transactions dont il est I'objet,
I'importance des grands marchés de la soie, comme
Lyon ou Milan, se mesure au poids de la soie passé
au conditionnement sur la place.

La teinturerie. — Une fois conditionnée, la soie
moulinée et mise en mains, ne va généralement pas
au tissage. La plupart du temps, en effet, elle est
teinte en « flottes », c’est-a-dire en écheveaux, avant
d'étre tissée. La teinture « en piéces » c’'est-a-dire
aprés tissage, est toujours moins parfaite et ne se
pratique guére que pour des étoffes de second ordre.

La teinture de la soie constitue une opération impor-
tante, délicate, étroitement rattachée a I'industrie
chimique des colorants et elle s’exerce de plus en plus
en grand atelier, en raison de son caractére scienti-
fique. Elle comporte de tres nombreuses variétés,
ainsi qu’on s’en rendra compte par quelques détails
précis.

Les fils de soie peuvent étre teints en cru, ou teints
en souple, ou teints en cuit. Dans le premier cas, le
décreusage préalable est omis; dans le second cas, il
est partiel; dans le troisieme, il est complet. Le décreu-
sage consiste a débarrasser la fibroine, ou soie pure,
du grés, matiere gommeuse qu’elle contient. Il s’exé-
cute a l'aide de solutions alcalines d’eau bouillante
qui attaquent le gres. On comprend aisément que la
teinture soit d’autant plus parfaite que le gres est plus
complétement éliminé; mais, d’autre part, cette élimi-
nation fait perdre du poids; elle ne peut donc se
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compenser que par une augmentation sensible de
prix. C'est dire que, suivant le caractére du produit
a obtenir, on réglera le décreusage. Pour les articles
moins soignés, on le supprimera méme completement;
c’est le teint en cru. On l'effectuera en partie pour
des articles de demi-luxe; c’est le teint en souple.
On décreusera a fond les articles de grand luxe, dont
la vente n’est pas entravée par un prix élevé.

Pénétrons dans une grande usine de teinturerie de
Lyon qui se spécialise dans la teinture noire en flottes.
C’est un vaste établissement occupant de mille deux
cents a mille quatre cents ouvriers, nécessitant une
direction technique compétente et un outillage cod-
teux. Il faut des connaissances spéciales et un soin
minutieux pour préparer chaque matin les quatre-
vingts nuances différentes de noir qui sont employées.
Souvent le patron se réserve cette tache. Il ne la confie
jamais, en tous cas, qu'a des spécialistes ayant sa
confiance. Il faut aussi un outillage considérable, ne
serait-ce que pour débiter les torrents d’eau que la
teinturerie utilise pour les bains et lavages successifs.
A lui seul, I'établissement décrit dépense plus d’eau
par jour que la compagnie des eaux de la ville de
Lyon pour le service de toute la population.

La suite des opérations a exécuter suppose, d’ailleurs,
a la fois du soin, une précision d’'ordre scientifique et
une grande consommation de force motrice, autant
d’éléments qui imposent une concentration indus-
trielle d'un haut degré.
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*Apres le décreusage, s'il y a lieu, les soies sont
passées au rouille. On désigne ainsi leur attaque par
un mordant qui leur permet ensuite de mieux prendre
la couleur. Elles sont soumises a lI'action d’'un bain de
cyanure qui les bleuit. C’est seulement a ce moment
qu’on les met en contact avec la teinture correspon-
dant & la nuance de noir désirée.

Entre chacune de ces opérations se place un esso-
rage, ou diablage, et, généralement, un lavage a
grande eau au moyen de mécanismes divers qui agitent
les flottes de soie ou les aspergent. Essorage et lavage
comportent une grande dépense d’'énergie méca-
nique.

La teinture de la soie, particulierement la teinture
de la soie en noir, s’accompagne, en outre, d'une opéra-
tion spéciale qui a pour but d’augmenter le poids et
I'épaisseur de I'étoffe, de maniére a lui donner I'appa-
rence de contenir une grande quantité de soie. C'est
la charge. La charge est, on le voit, une sorte d’artifice
analogue a celui que nous avons déja signalé dans le
moulinage de la soie, en ce qui concerne les fils de
trame. Elle s’obtient par I'addition au fil de substances
organiques, de matiéres minérales, surtout de sels
de plomb et d’étain. La encore, comme dans le mouli-
nage, il faut distinguer entre les fils de chaine et les
fils de trame, les premiers recevant une charge de
20 a 30 p. 100 seulement, tandis que les seconds,
supportant unbeaucoup moindre effort dans le tissage,
regoivent jusqu'a 200 et 300 p. 100 de charge. Par
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suite, un tissu de soie noire ne contient guere plus
de la moitié de son poids en soie pure I.

Au retour de la teinture, la soie, « remise en mains »,
c'est-a-dire réunie en groupes d’'écheveaux, va au
dévidage. Les fils de chaine sont parallélisés par
Vourdisseuse, puis remis au plieur qui place la chaine
ourdie sur le rouleau ou ensouple du métier a tisser;
les fils de trame sont confiés a la caneteuse qui les
enroule sur un tuyau dit canneiie, parce qu'il était
toujours fait en roseau de canne autrefois 2 Le tissage
est préparé.

4. — Le tissage de la soie.

Pour bien comprendre I|'opération du tissage, il
faut d'abord observer le métier a tisser le plus élémen-
taire, celui qui fonctionne sans autre énergie que celle
du tisseur. Il faut aussi se représenter ce métier simple
au repos.

C’est, dans ses parties essentielles, un cadre rectan-
gulaire reposant sur quatre forts montants en bois.
Deux rouleaux, nommés ensouples, sont fixés lI'un a
I’avant, I'autre en arriére du métier, le rouleau d’avant
se trouvant sensiblement a la hauteur d’'un homme
assis. Au début de Il'opération, le rouleau arriere,

1. H. de Boissieu, La Fabrique Lyonnaise, dans La Science
sociale, 1900, t. I, p. 504.

2. On rattache a cette origine le'nom de canuts donné aux tisseurs
pe soie de Lyon. V. de Boissieu, ibid., p. 506.
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celui qui est le plus éloigné du tisseur, porte les fils
de chaine, préalablement enroulés par le plieur. Leur
extrémité est fixée sur le rouleau avant. En fin d’opé-
ration, le rouleau arriére ne portera plus rien et I'étoffe
tissée se trouvera enroulée sur l'ensouple d’'avant.

Au-dessus du cadre horizontal, un cadre vertical
porte des lisses, cordelettes terminées par une boucle
que traversent un ou plusieurs fils de chaine. Ces
lisses vont permettre de soulever a chaque coup de
navette, les fils de chaine déterminés. Elles sont
actionnées au moyen de pédales. D’autre part la
navette, disposée sur le bord du cadre horizontal, est
actionnée par un ressort qu'un bouton placé a portée
du tisseur fait jouer.

Pour que le métier, une fois mis en marche, accom-
plisse I'opération du tissage, il faut qu’il entrecroise
les fils de chaine et les fils de trame dans un certain
ordre, correspondant a I'étoffe que I'on veut obtenir.
S'il s’agit d'une étoffe unie et de couleur uniforme,
le résultat sera atteint si, au premier parcours de la
navette portant les fils de trame, les fils de chaine
impairs sont soulevés tandis que les fils pairs restent
en place; si, au second parcours, au contraire, les fils
de chaine pairs sont seuls soulevés, et ainsi de suite.
En effet, cette succession de mouvements assurera
un certain entrecroisement de fils de chaine et de fils
de trame qui donnera une étoffe.

Supposons donc le métier en marche. Il suffira au

tisseur de soulever alternativement, a chaque coup

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



1'industrie de la soie 25

de navette, deux pédales agissant, I'une sur les lisses
correspondant aux fils de chaine pairs, I'autre sur les
lisses correspondant aux fils impairs. Les pédales
assurent également I'enroulement de I'étoffe sur le
rouleau de devant, au fur et a mesure que se poursuit
la fabrication de cette étoffe. Le tisseur aura a sup-
porter une certaine dépense de force musculaire, mais
son attention ne sera pas soumise a un tres gros effort.

Nous avons choisi a dessein le cas le plus simple,
celui d'une étoffe unie et de couleur uniforme. Le pro-
bléme se complique extrémement si on veut tisser une
étoffe comportant des reliefs quelconques, lignes,
fleurs, dispositions variées. Ce ne sera plus le jeu
régulier et alternatif de deux pédales qui se poursuivra
d'une facon monotone. Une quantité de pédales
deviendra nécessaire pour qu’'a certains moments
certains fils de chalne soient seuls soulevés. Aussi,
avant l'invention que nous allons décrire, le tisseur
capable de fabriquer une armure, une étoffe faconnée
a reliefs compliqués, avait-il un role tres difficile a
remplir. 1l lui fallait un véritable clavier de vingt-
quatre ou de trente-deux pédales pour réaliser les
différentes combinaisons des dessinateurs; parfois
méme, l'impossibilité matérielle de placer ou de con-
duire un nombre de pédales supérieur, obligeait-il le
tisseur a recourir a des équipes de tireurs de lacs,
femmes ou enfants, qui actionnaient directement, en
tirant sur une corde, les lisses correspondant a certains
fils de chaine. La conduite de I'opération ressemblait
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ainsi au jeu des grandes orgues et lI'analogie se com-
plétait par l'obligation qu’avait le tisseur de lire un
graphique spécialement établi (La disposition) pour
le guider et lui rappeler a la fois la succession et le
rythme des diverses combinaisons. Souvent les tireurs
de lacs étaient aidés également par un chant cadencé
dans le mouvement qui leur était demandé, mouve-
ment trés simple, mais qui devait intervenir a un
temps de la mesure exactement déterminé.

Inutile de dire que des erreurs survenaient assez
fréguemment et se traduisaient par des malfagons.
On appelait, par exemple, piéfailli le fait, pour le
tisseur, de se tromper de pédale; c'était la fausse note
de l'organiste. Et les tireurs de lacs, bien entendu,
causaient par leurs méprises ou leur simple distrac-
tion des désordres fréguents.

Depuis le début du xvue siecle, on s’efforca de
diminuer ces nombreuses chances d’erreur et de sim-
plifier par d’'ingénieux mécanismes la tache du tisseur
d’étoffes brochées et fagonnées. Dagon en 1606,
Galantier et Blache en 1685, Falcon en 1722, Bouchon
en 1725, Vaucanson en 1745, réalisérent des amélio-
rations de détail. Le probleme devait étre résolu par
Jacquard au début du xixe siecle. C'est, en effet, a
partir de 1816 environ, que la mécanique Jacquard,
mise au point par Breton, put devenir d'un usage
avantageux dans la pratique.

Le progres réalisé était considérable. La mécanique
Jacquard permet, en effet, la commande automatique
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par une seule pédale des différentes lisses qui agissent
sur les fils de chaine. Donc, plus de clavier de vingt-
quatre ou trente-deux pédales; plus de tireurs de lacs;

plus de tension d’esprit chez le tisseur. Il n'a plus
a se guider d’'apres la disposition; il n'a plus a lire
son travail comme l'organiste lit sa musique; il lui

suffit d’actionner son unique pédale et le bouton de
la navette pour que le métier reproduise automati-
quement, dans la fabrication de I'étoffe, les combi-
naisons du dessinateur qui en a créé le modele.

Comment cet automatisme peut-il se substituer
au discernement du tisseur? Comment les fils de
chalne sont-ils conduits a se soulever au moment
voulu, dans l'ordre et le nombre voulus? La méca-
nique Jacquard obtient ce résultat en présentant, a
chaque coup de navette, a des aiguilles qui actionnent
les lisses, un carton perforé permettant ou empéchant
le jeu de ces aiguilles. Les aiguilles qui se trouvent en
face des parties pleines du carton n’agissent pas;
le fil de chaine qui leur correspond est laissé. Celles
qui se trouvent en face des parties perforées agissent;
le fil de chaine qui leur correspond est pris. Une
succession de cartons peut ainsi régler le jeu des lisses
pour une succession de coups de navette, pourvu que
les cartons et la navette soient animés de mouvements
concomitants, ce qui se produit au moyen d'un
dispositif assez simple.

Sur les cartons perforés, chaque ligne horizontale
de trous correspond a un coup de navette; le nombre
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des trous correspond au nombre de lisses qui doivent
agir a ce coup de navette; I'emplacement de ces trous
correspond a la position des lisses qui doivent agir.
Les cartons employés aujourd’hui sont, en somme,
la traduction des dispositions que l'on remettait
autrefois aux tisseurs pour guider leur travail. Mais
cette traduction a I'immense avantage de substituer
I’automatisme mécanique au travail difficile et fertile
en méprises des anciens tisseurs de fagonnés.

Dés son apparition, la mécanique Jacquard marqua
un véritable progrés social, en faisant disparaitre les
tireurs de lacs, que leur role passif et purement matériel
condamnait & une rétribution infime. Dans la Revue
d'Histoire de Lyon * nous relevons a ce sujet I'appré-
ciation suivante : « L’'invention de Jacquard amena
d'utiles changements dans la condition des ouvriers;
d’une part, elle en supprima la plus inférieure catégorie,
celle dont le travail était le plus dur et le moins rétribué;
d’'autre part, par sa forme méme, elle contribua a
I’assainissement des ateliers; il fallut, pour conte-
nir les nouveaux meétiers, des pieces plus hautes,
mieux aérées par conséquent, et I'on construisit pour
eux de nouvelles maisons tres préférables aux
anciennes. »

Mais Jacquard avait fait plus que de réaliser des
améliorations immédiates d'ordre technique et d’ordre
social. Il avait ouvert la voie a de nouveaux progres

1. C. Ballot, Revue d'Histoire de Lyon, 1913, n° 1.
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et on peut dire sans exagération, que le développement
ultérieur du tissage mécanique n’a été possible que
grace a lui. Sans la mécanique Jacquard, en effet, le
tissage mécanique n’'aurait pu s’appliquer qu’aux
étoffes unies. Avec elle, au contraire, la division du
travail et l'automatisme se trouvaient établis dans
la fabrication des étoffes compliquées. En fait, elles
devenaient aussi faciles a tisser que les étoffes unies.
Cet ouvrier lyonnais de la soie avait trouvé le moyen
de fabriquer des étoffes brochées et faconnées par
I'action d’'une seule pédale. Il avait adopté sa méca-
nigue a un métier a la main. Cependant, son invention
devait révolutionner promptement, non seulement le
tissage de la soie, mais aussi celui des autres fibres
textiles.

En effet, trés vite apres la diffusion de I'invention
de Jacquard, le tissage mécanique était introduit
dans l'industrie de la soie. Aussi longtemps que le
tisseur avait a régler le jeu compliqué d'un clavier
de pédales, ou le mouvement rythmique des tireurs de
lacs, il avait a faire usage de son discernement et il
n'était pas possible d’augmenter la rapidité des batte-
ments du métier sans nuire a ce discernement. Le
tisseur était comme un organiste ou comme un chef
d’orchestre, auquel il serait matériellement impossible
de presser son jeu au dela d'une certaine mesure.
Avec la simplification et l'automatisme introduits
par Jacquard, au contraire, le rythme de I'opération
pouvait étre sensiblement haté. Par suite, I'emploi
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d’une énergie motrice puissante rapprochant les batte-
ments du métier devenait avantageux.

Toutefois, dans le tissage de la soie, la substitution
du métier mécanique au métier a la main n’a pas eu
cette allure triomphante que nous observerons, par
exemple, dans le coton. Elle a été lente et elle est
demeurée partielle. Aujourd’hui encore, dans la région
lyonnaise, on trouve, a cdté des grandes fabriques
mécaniques, des ateliers de tissage modestes compor-
tant un nombre tres restreint d’ouvriers actionnant
des métiers & la main. La concentration industrielle
ne s'est pas affirmée dans ce domaine comme dans
celui du moulinage ou de la teinturerie de la soie.

Pour connaitre les raisons de ce phénomeéne, le
mieux est d’observer avec soin un de ces maitres-
tisseurs du vieux type, établis a Lyon sur la colline
de la Croix-Rousse et capables de supporter la con-
currence des grands tissages mécaniques.

Les ateliers de la Croix-Rousse rentrent dans cette
catégorie que certains économistes baptisent « fabrique
collective 1 », tandis que d'autres la classent sous la
rubrique de «fabrique dispersée2» C’est une simple
guestion de point de vue, mais le phénoméne demeure
le méme. Lorsqu’'un entrepreneur de fabrication
distribue a une série de petits ateliers une matiére
premiere lui appartenant et la leur fait élaborer a
facon, a son point de vue, la fabrique qu’il dirige

1. P.-F. Le Play, L 'Organisation du Travail.
2. Ch. Gide, Traité d’Economie politique.
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commercialement est collective. Elle se compose,
en effet, d'une série d’'ateliers différents auxquels il
fournit la matiére premiére et dont il assure la clien-
tele. Mais, au point de vue de I'élaboration, au point
de vue des patrons de ces divers ateliers, le travail
s'exécute dans des fabriques dispersées. Nous demeu-
rons fidéles a lI'appellation de notre maitre respecté
P.-F. Le Play. Il était nécessaire seulement d’éviter
toute confusion.

Le maitre-tisseur, le canut (quand il travaille seul
avec sa famille) recoit donc du fabricant la soie qu’il
a mission d’élaborer. L’'usage ancien, encore main-
tenu dans certains ateliers, est de rémunérer l'ouvrier
ou les ouvriéres tisseurs employés par le maitreen leur
donnant, a titre de salaire, la moitié du prix de facon
payé par le fabricant. Ainsi une sorte de métayage
s'établit entre le maitre et I'ouvrier. Généralement, le
maitre dirige lui-méme un des métiers qu’il possede.
C’est le cas quand son atelier se compose seulement de
deux ou trois métiers; mais nous avons vu a la Croix-
Rousse des ateliers comptant jusqu’a quatorze métiers.
Naturellement, le maitre travaille d’autant moins
que sa direction est plus absorbante.

Cette combinaison qui associe étroitement la rému-
nération de I'ouvrier au profit du patron est trés carac-
téristique. Elle a Il'avantage de constituer pour
I’'ouvrier une sorte d’entrainement au patronat. Deés le
début de sa vie, il doit compter avec les fluctuations
commerciales et quelques-uns des risques de I'industrie.
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Il ne s’établit pas a part et en marge, comme le salarié
de I'usine moderne a tendance a le faire. D’autre part,
cette combinaison diminue pour le maitre les aléas
de son entreprise. Et cela est nécessaire, car ce maitre
est un modeste, parfois un trés modeste capitaliste.

Il y a une trentaine d’années, un métier a tisser a la
main, en bois, codtait a la Croix-Rousse environ
500 francs. Le montage de ce métier, c'est-a-dire la
fixation de la chaine, la préparation des lisses, le
placement des cartons 'Jacquard, etc., en un mot
tout ce qui est nécessaire pour que le métier mis en
marche fabrique une étoffe déterminée, revenait a
200 ou 300 francs. Il fallait ajouter a cela le prix des
réparations et de I'entretien courant, le loyer de la
piéce ou se trouvait le métier (de 80 a 85 francs par
métier, soit par fenétre de facade). Un maitre-tisseur
expérimenté estimait a cette époque qu’'un métier
immobilisait de 800 a 1000 francs. Ces chiffres devraient
étre multipliés aujourd’hui par le coefficient 4, au
moins; mais en réalité les ateliers de la Croix-Rousse
ont subi depuis lors une importante transformation
sur laquelle nous aurons a revenir plus loin. Pour en
comprendre I'importance, il nous faut d’abord savoir
quelle était la situation antérieure.

Une plainte générale s’élevait alors de tous les
ateliers de la Croix-Rousse : « Le métier s’en va; il
ne se recrute plus; impossible de trouver des apprentis;
j’en ai fait seulement trois en trente années de pratique;
c’'est la concurrence de l'usine qui nous tue. » Tels
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En effet, la fabrique mécanique augmentait cons-
tamment son champ d’action. Il y avait de moins
en moins d’étoffes de soie qu’il ne fat pas technique-
ment possible de tisser sur des métiers mécaniques.
Les canuts n'avaient donc pas, a proprement parler,
de domaine réservé. Tout au moins, ce domaine se
restreignait toujours davantage. Le patron de petit
atelier, toujours menacé d’étre mis en chémage par
les progrés de la grande usine, hésitait a prendre la
charge d’un apprenti. C'est dangereux, en effet, de
se lier par contrat a un jeune homme que lI'on n’est
pas certain d’occuper constamment, mais que l'on
est engagé a nourrir et a loger sans interruption
pendant plusieurs années. La présence de l'apprenti
accroit les pertes entrainées par le chdmage. D’'autre
part, les jeunes gens étaient peu enclins a signer un
contrat d’apprentissage. Pourquoi travailler pendant
quatre ans comme apprenti au métier a la main,
quand on peut travailler au bout de quinze jours
comme ouvrier au métier mécanique?

Le résultat de cette situation était le taux peu
élevé de la rémunération. « Les prix de facon ont peu
augmenté depuis cinquante ans, nous affirmait-on a la
Croix-Rousse en 1896. llIs étaient plus forts qu’aujour-
d’hui en 1870, au moment d’'un accroissement subit
de la consommation. »

Toutefois, dés cette époque, malgré une diminu-

De Rousiers. — Grandes industries, XII. 3
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tion accentuée du nombre des métiers a la main de
la Croix-Rousse dans la seconde moitié du xixesiéecle 1,
il était aisé de voir que la grande fabrique mécanique
ne ferait pas disparaitre compléetement le petit atelier
des canuts.

En effet, si le tissage mécanique voyait constam-
ment augmenter la variété des étoffes qu’il avait la
possibilité technique de fabriquer, il arrivait cepen-
dant que certaines de ces étoffes ne lui fussent pas
confiées, non pas pour des raisons d’ordre technique,
mais pour des motifs d'ordre économique. Le métier
mécanique excelle a produire rapidement des Kilo-
métres d’étoffe. Mais si un fabricant a besoin d'une
piéce rare, de dimensions limitées, non destinée a
atteindre une large clientéle, il aura plus d’'avantage
a la faire tisser au métier a la main. Pour I'article riche,
non susceptible de reproduction répétée, la fabrica-
tion a la main n’est pas plus colteuse que la fabrica-
tion mécanique, et elle peut étre plus soignée. Or,
dans la soie, l'article riche rare, spécial, commandé
pour la tenture de grand luxe, par exemple, ou pour
une banniére, pour une toilette de gala, se rencontre
assez couramment, beaucoup plus sans conteste que
dans aucune autre industrie textile. Par suite, les
fabricants de Lyon ont intérét a conserver a la Croix-
Rousse une pépiniere de bons ouvriers a la main.
Sans eux, le maintien de la vieille réputation artistique

1. La Croix-Rousse comptait 50 000 métiers environ en 1850. Elle
n’en avait plus que 8000 en 1900.
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de la Soierie de Lyon pourrait étre compromis. Ainsi
s'expliquent, en dehors méme des préoccupations de
bien public, si effectives dans le milieu lyonnais, les
efforts dépensés par les fabricants pour parer aux
difficultés d’apprentissage signalées plus haut : écoles
professionnelles, cours du soir, école municipale de
tissage, etc.

Au surplus, on trouve dans les grands tissages
mécaniques de la région lyonnaise des salles de métiers
a la main pour la préparation des échantillons, pour
les essais de fabrication. Ce sont, en quelque sorte, des
laboratoires annexés a l'usine, comme nous en avons
vus dans les industries chimiques, avec un rdle bien
moins important sans doute, mais nécessaire cepen-
dant. On peut dire que les ateliers a la main de la
Croix-Rousse remplissent la méme fonction vis-a-vis
de I'ensemble de la fabrique lyonnaise. lls constituent
une sorte de vaste laboratoire collectif préparatoire
a l'industrie mécanique, en méme temps qu'ils conti-
nuent a produire les étoffes riches de vente limitée.

Ainsi s’établit le partage entre l'industrie méca-
nigue et l'industrie a la main dans le tissage de la
soie. Le petit atelier était, jusqu’a ces dernieres années,
étroitement limité au métier & la main. Il nous reste
a parler d’'une importante nouveauté d’'ordre technique
qui vient récemment d’'agrandir inopinément son
domaine et de lui permettre I'usage de I'énergie méca-
nique.

C'est le développement de l'industrie hydro-élec-
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trique qui adonné lieu a cette transformation. L’énergie
électrique est essentiellement divisible et facilement
transportable. Elle peut donc se distribuer, en quan-
tité réduite, entre des ateliers dispersés. Le barrage
du Rhone et les usines de Jonage ont, par suite, la
possibilité de fournir aux canuts de Lyon le courant
qui les dispensera d’'un travail musculaire pénible et
qui accroitra sensiblement leurs moyens d’action.
Voila pour le coté technique de la question. Au point
de vue économique, nous avons vu que le petit atelier
de tissage se préte mieux que la grande usine a cer-
taines fabrications. Les canuts résistaient a la con-
currence de la fabrique mécanique concentrée avec
les outils élémentaires dont ils disposaient. Us vont
résister avec plus de succés encore maintenant que
leur outillage technique est supérieur. Et nous verrons
ce curieux spectacle d'un atelier mécanique moderne
maintenu dans de modestes dimensions.

Aujourd’hui, la Croix-Rousse compte 769 métiers
mécaniques mus a I'électricité et possédés par de
petits patrons. D’'autre part, 1413 métiers électriques,
exploités dans les mémes conditions, sont répandus
dans le département du Rho6ne, sans compter ceux
qui existent dans l'’ensemble de la région lyonnaise
extérieure au départementl L’électricité a permis
cette dispersion et elle a réduit a 209 le nombre des
métiers a la main de la Croix-Rousse. Ainsi le métier

1. G.-A. Nicolas,L'Organisation sociale de Vindustrie lyonnaise du
tissage de la Soie, P.
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mécanique tend a faire disparaitre le métier a la main,
mais un nouveau type de petit atelier de tissage de
la soie s’est créé.

Les éléments constitutifs de ce petit atelier sont
assez différents, en effet, de ceux que nous avons
décrits plus haut et que nous observions il y a moins de
trente ans. L’'outillage est sensiblement plus colteux.
Il faut un métier a cadre métallique et non plus un
métier en bois. Au lieu d'une immobilisation d’'un
millier de francs, il fallait, dés avant la guerre, une
immobilisation au moins double. Aujourd’hui, on
compte 8 000 francs par métier pour la fabrication
des étoffes unies et 12 000 francs pour celle du fagonné.
Un atelier de cing métiers ne peut guere s’installer
dans ces conditions @ moins de 50 000 & 60 000 francs.
Ajoutez les dépenses de courant, le loyer plus élevé
a cause de I'ébranlement causé par la marche du
métier. Il faut, en somme, avoir a sa disposition un
capital d’installation et d’exploitation d’un ordre tout
différent de celui que comportait I'ancien atelier
a la main des canuts. Un ouvrier tisseur peut assuré-
ment accomplir cet effort; encore son accession au
patronat est-elle plus lente ou plus exceptionnelle
gu'autrefois. Enfin le nombre des petites entreprises
se trouve d’'autant plus réduit que chacune d’elles
présente un degré d'importance plus élevé.

Quoi qu’il en soit, le petit atelier persiste dans le
tissage de la soie, malgré le développement des grandes
fabriques. Il supporte la concurrence mieux que dans
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les autres industries textiles que nous examinerons.
Et cette persistance est due en grande partie a des
causes d'ordre économique sur lesquelles nous aurons
a revenir quand nous étudierons le marché de la soie.

Dans son ensemble, I'industrie de la soie est relati-
vement peu atteinte par la concentration industrielle.
Des différentes élaborations qu’elle comporte, deux
seulement s’exécutent en grand atelier, le moulinage
et la teinture. Le tissage occupe une situation mixte,
comme nous venons de le voir. Quant au filage de
la soie proprement dite et a la sériciculture, ils s'opérent
en atelier de dimensions modestes ou en atelier pure-
ment familial. C’est, en somme, l'industrie textile
qui a le moins évolué dans sa technique et dans son
organisation.
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CHAPITRE 11

L’industrie du chanvre et du lin.

1. = La culture et les opérations préparatoires.

Le lin et le chanvre sont des végétaux annuels, qui
se cultivent dans des terrains profonds, riches en
humus. Ce sont des plantes exigeantes et épuisantes.
Leur production ne peut donc pas s'étendre tres large-
ment, les terres capables de les porter étant en nombre
limité.

De plus, ils ne peuvent guere faire I'objet d'une
monoculture. Ils sont cultivés par alternance avec
d’autres récoltes; ils rentrent dans un assolement.
Une terre susceptible de les produire ne leur sera
donc affectée qu’'une année sur trois, par exemple.
La superficie cultivée chagque année en lin ou en
chanvre, déja limitée par les conditions de fertilité
du sol, est ainsi restreinte par les nécessités agricoles.

Il résulte de la que le développement de la culture
du lin et du chanvre marche de pair avec le dévelop-
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pement de l'agriculture en général. De méme que
la betterave sucriere ne peut étre produite que dans
des terres bien préparées mécaniquement, propres,
largement amendées, aptes, par conséquent, a donner
de belles récoltes de céréales; de méme, une production
trées importante de lin et de chanvre suppose des
procédés intensifs de culture.

Par suite, il faut un ensemble de progrés agricoles
marqués pour obtenir une récolte de lin ou de chanvre
sur les terres susceptibles de les produire. Rien de
pareil a lI'augmentation trés sensible et trés rapide
de la production lainiére, le jour ou de hardis squatters
ont importé des troupeaux de moutons en Australie
et en Nouvelle-Zélande et les ont lachés sur les vastes
patures des terres publigues ou ils se sont largement
multipliés. Il faut I'effort pénible, permanent et patient
du cultivateur, les fagons multipliées de la terre, les
apports de riches amendements, pour récolter du lin
ou du chanvre.

Tout cela ne s'improvise pas et ne se développe
qu’avec une certaine lenteur. De plus, la petite culture
convient.comme la grande a la production du lin et
du chanvre. La concentration ne s'impose donc pas
dans ce domaine et les conditions préalables multiples
que nous venons de voir, le rythme lent avec lequel
les transformations s’opérent, sont loin de la favo-
riser.

Avant d’'étre élaborés par l'industrie, le lin et le
chanvre ont besoin de subir plusieurs opérations prépa-
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ratoires qui s’exécutent généralement sur la ferme
méme qui les a produits.

La premiere est le rouissage. Pour dissoudre la
gomme qui agglutine les fibres, on immerge le lin et
le chanvre dans l'eau courante pendant une période
de quinze jours environ. Aprés quoi les tiges sont
exposées au soleil et séchées.

L’'écorce qui enveloppe les fibres est rendue cassante
par le rouissage et le séchage. On procede alors au
broyage qui la brise en morceaux, ce qui permet d’en
débarrasser les fibres. On emploie pour cela un outil
en bois tres simple, composé d’'un bati fixe et d'un
battant mobile actionné par la main de I'opérateur.
Il n'est méme pas nécessaire de recourir a un ouvrier
de métier pour construire cet outil. Et le premier
venu des garcons ou des filles de ferme peut broyer
du lin ou du chanvre.

Le teillage qui succede au broyage, consiste a

séparer |'étoupe des bons filaments a l'aide d’'une
sorte de peigne a main. L’'opération demande un cer-
tain soin et une certaine dépense de force. Elle est
cependant assez souvent faite par des femmes 1

Tous ces travaux, on le voit, présentent le méme
caractere. lls s’exécutent a la main; ils sont lents et
demandent beaucoup de main-d'ccuvre; mais ils
n'exigent pas une main-d'ceuvre spécialisée. lls con-
viennent fort bien, non seulement au petit atelier,

1. Paul Descamps, Les Ouvriers et les Patrons de VIndustrie textile,
dans La Science sociale, juin 1909 et février 1910,
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mais encore au petit atelier domestique. En fait, ils
sont le plus souvent pratiqués accessoirement dans
I'atelier agricole, dans la ferme.

Pendant des siecles les cultivateurs de beaucoup
de régions frangaises n'ont pas porté d’'autre linge
que celui provenant de leur récolte de lin et surtout
de chanvre. Aujourd’hui encore, on trouve a l'état
de survivance un peu exceptionnelle, dans certaines
provinces reculées, de tout petits espaces consacrés
dans chaque exploitation a la culture du chanvre
pour la fabrication du linge domestique. La simpli-
cité de la technique des opérations préparatoires au
filage a certainement beaucoup contribué a la persis-
tance de cet usage traditionnel.

On peut méme se demander si ces opérations ne se
maintiennent pas dans les méthodes primitives du
travail a la main, précisément a cause de la dispersion
de la matiére premiére, cultivée en quantités relati-
vement faibles, dans beaucoup d’exploitations agri-
coles. Jusqu’ici, toutefois, I'exemple des pays culti-
vant, non plus pour leurs propres besoins, mais pour
fournir la grande industrie, montre que les procédés
mécaniques ne sont guére employés et ne le sont pas
avec un avantage marqué.

« Dans la Flandre occidentale, et particulierement
aux environs de Courtrai, il existe un grand nombre
d’entreprises qui achétent le lin brut et le vendent,
prét pour le filage, aprés préparation de la fibre.
Le peu d’'importance des capitaux requis pour la
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préparation du lin explique le grand nombre d’entre-
prises qui s’y consacrent et la facilité de création de
nouvelles fabriques. Des ouvriers s’établissent sans
peine comme fabricants 1 »

Ainsi, lors méme que les opérations préparatoires
au filage du lin quittent la ferme et perdent le carac-
tere accessoire que nous avons dit, leur technique
évolue peu. Si elles sont abandonnées par les culti-
vateurs de certaines régions, c’est que l'importance
donnée a la culture du lin obligerait les ouvriers
agricoles a leur consacrer trop de temps; ce n’est pas
parce que leur traitement en plus grande quantité
permet I'emploi de procédés techniquement supé-
rieurs. Les petits fabricants flamands qui les exécutent,
dans lI'exemple cité ci-dessus, ne substituent pas un
outillage mécanique au travail a la main. Tout au
plus organisent-ils dans leurs établissements une
meilleure division du travail. S’il en était autrement,
ces établissements ne seraient ni si nombreux ni si
modestes.

On signale cependant un commencement d’'évolu-
tion en Belgique. Le rouissage du lin serait I'objet d'une
certaine industrialisation depuis I'emploi raisonné
de procédés bactériologiques2 Jusqu’ici le rouis-
sage avait été soumis a des regles purement empiri-

1 G. de Leener, Vorganisation syndicale des chefs d'industrie
en Belgique. T. I, p. 196.

2. P. Grillet,Le Lin. Enquéte de I'Association d'Expansion

économique, p. 9. — V. aussi Lindet, dans le Bulletin de la Société
des Agriculteurs de France, session générale 1921, p. 89.
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ques; l'application de la science bactériologique peut
évidemment substituer a ces régies des indications
plus précises, plus certaines, mais qui nécessitent
I'intervention d’'un spécialiste. Si un progrés sérieux
se trouvait ainsi réalisé, le rouissage de l'ancien type
ne serait plus pratiqué dans I'avenir que sur les fermes
préparant le lin ou le chanvre pour leur propre usage.

Il existe aussi quelques établissements de teillage
par le moyen d’appareils mus a la vapeur. Mais ces
essais sont trop récents et trop peu décisifs pour qu’on
puisse se prononcer sur l'avenir réservé a ce procédé.

En somme, les opérations préparatoires du lin et
du chanvre se poursuivent généralement dans I'atelier
familial ou dans de petits ateliers. Le machinisme
n'y apparait que peu et d'une fagon timide. La con-
centration industrielle ne s'y manifeste pas ou s'y
manifeste a un tres faible degré.

2. = Les opérations industrielles.

Nous arrivons maintenant a des opérations dont
la technique a évolué, qui ne s’exécutent plus a la
main que d'une facon assez exceptionnelle et qui
donnent lieu a la création de grands ateliers. Toutes
n'ont pas, d’ailleurs, évolué au méme degré et il
convient de les observer séparément.

Le cardage et le peignage. — Le lin arrive a la fila-
ture sous forme de filaments ou d’'étoupes, séparés
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par le teillage. Les uns et les autres présentent des
fibres emmélées. Il faut d’'abord les paralléliser, avant
de les traiter. Le cardage remplira cet office pour les
étoupes et le peignage pour les filaments. Ce sont
deux opérations du méme genre, ayant le méme but,
avec cette différence que le peignage offre une plus
grande difficulté, est plus délicat.

Elles s’effectuent mécaniquement. Mais le peignage
mécanique du lin n’atteint pas le méme degré de
perfection que son peignage a la main. C’est une pre-
miére manifestation, de ce fait que le lin et le chanvre
se prétent imparfaitement au machinisme. Nous en
reléeverons plusieurs autres. Dés cette premiére facon
industrielle, nous constatons que, pour les articles
soignés, il faut faire achever a la main, par des repas-
seurs, le peignage commencé a la machine. Le cardage,
plus grossier, s'accommode compléetement du travail
mécanique. Naturellement, nous ne trouverons pas
dans le peignage du lin ou du chanvre, le méme degré
élevé de concentration que nous rencontrerons dans
le peignage de la laine, qui s’opére avec le minimum
d’intervention de l'ouvrier. Par suite aussi, la main-
d’ceuvre employée aura un autre caractere. Le repas-
seur est un spécialiste, auquel il faut deux ans d’appren-
tissage et un tour de main particulier L Le peigneur
de laine est, nous le verrons, un simple surveillant de
machine.

1. Paul Descamps, Id ., ibid., p. 18.
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Apreés le peignage ou le cardage, le lin et le chanvre
sont généralement filés au métier mécanique. lls passent
successivement par les bancs a étirer, par les bancs a
broches pour lefilage engros etparlemétier continu pour
le filage en fin. Nous ne décrirons pas ici ces divers outil-
lages, dont I'origine et le perfectionnement se rattachent
d’une facon étroite a I'industrie cotonniére et que nous
étudierons avec cette industrie. Le coton étant, d'une
maniere générale, la fibre textile qui se préte le mieux
au travail mécanique, ce n’est pas un pur effet du
hasard que les premiéres inventions d’ou est sorti
le filage mécanique moderne aient eu lieu a son
sujet. Aujourd’hui encore, bien que le lin et le chanvre
soient filés dans la tres grande majorité des cas, au
métier mécanique, bien que la surveillance de ces
métiers soit confiée a des femmes sans apprentissage
véritable, ils portent encore dans leur élaboration la
trace apparente de leur difficulté originelle a se plier
au machinisme C'est ainsi que les fils de lin les plus
fins (du numéro 350 au numéro 500) sont encore
tirés des quenouilles. Ces « fils de main » servent a la
fabrication des linons ou batistes de grand luxe. Seul,
le vieux procédé traditionnel, abandonné pour la
production courante, est capable de mener a bien le
travail délicat. Il y a la une infériorité technique du
machinisme dont nous ne trouverons I'équivalent
ni dans la laine, ni dans le coton.

Au surplus, le traitement mécanique du chanvre
et du lin n'a été appliqué que bien aprés son adoption
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pour le filage ce la laine et du coton et a la suite de
curieuses péripéties. A la fin du xvmessiecle, on filait
mecaniquenent le coton et la laine en Angleterre et
en France. Mais le charmre et le lin continuaient a
étre filés dla gquenouiille. L'industrie cotonniére arrivait
facilement, par suite, a livrer des produits analogues
aux toiles ce lin et de chanvre, mais d'un prix sersi-
blement plus faible. A I'époque de sa grande lutte
cotre I'Angleterre, Napoléon lea; frappé de l'infé
riorité dans laguelle se trouvait, de ce fait, la fabrica-
tion des étoffes de lin et de charvre en France, préoc
cupé dautre part, des entraves que les Anglais
apportaiert a I'approvisionnemrent de nos filatures
de coton, institua (en 1805) un prix d'un million de
francs pour celui qui découvrirait le moyen de filer
mecaniquenent le lin et le charvre. Quelques années
plus tard, un Frangais, Philippe de Girard, résolut le
probléme; nmeis on était en 1815; Napoléon N'avait
plus le moyen de tenir sa pronesse et I'inventeur
malheureux fut amené a transporter sa découverte
d’'abord & Hirtenberg, en Autriche, puis a Girardow
en Pologre.

Le procédé de Philippe de Girard, perfectionné par
I’Anglais Marshall, fut appliqué a Leeds en 1824 et
biertét gorés a Belfast. L'Angleterre, ayant réalise
la premiére le progres technique décisif dars le filage
du lin envahit souwwerainemert le marché de ce
textile et y trouva un avantage si marqué, quelle
défendit sous peine de nort I'exportation du métier
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a filer le lin Gependant un Fancais de Lille
Antoine Scrive, résolut de braver cette déferse, et
s'étant embauché conmre ouvrier en Angleterre dans des
filatures ce lin, il parvint avec d'infinies précautions
et des ruses multipliées, a se procurer successivenrent
les différentes pieces d'un métier, a les faire passer
en FHance et a y renonter un métier susceptible de
senvir de nodéle 1. Cest ainsi que fut, non pes créée,
neis renouvelée, dans notre région du Nord, et mise
en état de lutter contre la concurrence étrangere, I'in
dustrie du filage du lin et du charmre.

Ainsi, non seulement, css deux fibres ont été les
demieres a se plier a la filature mécanique; mais le
principe une fois découvert rne sest répandu qQue
lenterrent et difficilenent

Tout ce que nous venors de dire s'applique aux
filss de charvre au ce lin, Cest-adire a la netiére
premiére des étoffes de toile. Lorsquon veut trans
former ces filés en fil a coudre, les torsions supplé
mentaires auxguelles il faut recourir s'operent au
noyen de metiers purerment mecaniques. Cest I'indus-
trie de la ritterie. Le nmechinisme y est triomphant
et la concentration industrielle sy affime

Au contraire, dars le tissage, le travail a la nmain,
bien gue relativement rare, n'a pas comrpleterment
disparu

Le tissage de la toile. — La plupart des filés sont

1, Paul Descamps, loc. eit.

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



tissés par des nEtiers mecaniques parce que, sSur ue
grance quantité, ceux-ci produisent latoile avec un prix
de revient noins élevé. 1l faut donc, pour gue le nétier
a nein supporte victorieusenent leur concurrence,
ou bien gue les ouvriers se contentent de salaires bes
compensant la difference de productivité, ou bien
quil Sagisse de quartités faibles, pour lesguelles
I'avantage du tissage mécanique est beaucoup noins
sarsible.

Les bas sadlaires s rencontrent dans certaines
régios isolées et paumvres ou des cultivateurs de
domaines fragmentaires conplétent leurs ressources,
dans les saisons de chdmege agricole, en travaillant
au netier a la main. En général, ils acceptent un taux
de sdlaire a fagon identique a oelui qu'obtiennent les
owvriers des netiers meécaniques. Et commre le métier
a la main produit erviron trois fois noins dars un
temps donng, ils gagrent erviron le tiers de ce
quobtient I'ouvrier de fabrigue.

La fabrication par petites quantités n'est pes le cas
ordiraire. Elle a lieu pour les échartillons, pour les
objets de tres grand luxe, et aesi pour certains
articles grossiers provenant de déchets.

Par suite, le travail neécanique, avec son accom
pagnement ordinaire de grand atelier et de concent
tration industrielle, s'inpose la plupart du termps
dars le tissage du charvre et du lin

Mais quel est le degré de cette concentration? On
peut le mesurer avec ure certaine exactitude dans ure

De Rousiers. — Grandes industries, 111. 4
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région donnée. 1l convient de ne pas généraliser les
constatations airsl relevées, car I'importance d'ure
wsine dégpend a la fois de conditions techniques assez
unifores, de conditions économiques variant sui-
vant la région obsene et de conditions financieres
variant suivant les établissenents corsidéres. Mais
elles sont éclairantes a titre d'exenples.

Dans la Handre francaise, quelques amnées avant
laguenre, il était possible de fixer Une unité industriellte,
qui constituait en quelgue sorte la limite minimum
imposée par les conditions techniques de I'opération
La broche de filature de lin comportait des acoes
soires ce peignage et on calculait quure filature
co(tait a établir environ 200 francs par broche munie
e s aocessoires. D'autre part, les métiers continus
enployés a la filature du lin comptaient 250 broches.
Il était inpossible, par conséguent, de nonter un seul
métier & filer le lin & noins de 50 000 francs. Mais
ce minimum théorigue e jouait jamais, personne ne
songeant a rmonter ure filature dun seul nétier.
L’importance des frais généraux résultant de I'enploi
de I'émargie notrice, de la direction conmrerciale et
technique, établissaient la limite économique réelle et
effective bien au dela de la limite technique. La
dinension ordinaire des filatures flamandes ce lin s
nmesurait par les chiffres suivarts : 6000 broches,
300 owwvriers, 150 chevaux de force, 1200000 francs
de capital d'établisserment.

Pour les tissages de toile, le degré de concentration
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était noindre, I'opération étant noins mMécanique,
comportant ure intenvention plus importarte de
I'ouvrier et le produit présertant une plus grande
variété. Le nétier a tisser, mecanique co(tait erviron
2000 francs. Cétait l'unité industrielle, la limite
inférieure technigue. En fait, les tissages contenaient
en noyenne 150 métiers, occupaient 180 ouwriers
et représentaient un capital de 300 000 francs:.

Cette diffrence de degré dars la concentration
industrielle des filatures et des tissages ce lin se mani-
festait parfois d'ure fagcon marguée dars la méne
région En Belgique, par exermple, avant la guerre, le
filage du lin se trouvait concentré autour de Gand
et conptait a peine une vingtaine d'établissements.
Au contraire, le tissage du lin était tres divisé, avec
ure survivance inportante de la fabrique collective
et du tissage a la main.

Nous retrouverors, d'ailleurs, un phénomere ana
logue darns dautres conpartinents de I'industrie
textile, notanment dars la laine. Mais la variété des
produits fabriqués y est plus marquée que dars le
lin au le chanwre et contribue davantage au résultat
obsene,

1. Paul Descamps, loc. cit., p. 41 et 42. Il serait souverainement
imprudent de calculer aujourd’hui le prix d'établissement d’'un tis-

sage ou d’'une filature d’aprés ces données, méme en usant du coef-
ficient 4.
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CHAPITRE 111

L’industrie de la laine.

1. — La production de 1la laine

ET LES OPERATIONS PREPARATOIRES.

La production de la laine conporte des degrés
extrémenment divers de concentration. Le nputon
est éleve, en effet, dans certairs pays, par des familles
possédant peu ou pas de terre et promenant leur
petit troupeau le long des routes, ou sur des paturages
conmunaux, ou sinmplenent chez le woisin, 1a od
regre encore le régine de la vaine pature. Mhais il
existe aussi des troupeaux de cinquante a cent tétes,
nourris  accessoiremert sur des  exploitations de
dimersions peu étendues. Nos grandes fermes de la
Beauce, de la Brie, de la Picardie connaissent les grands
troupeaux d'un ou deux milliers deAétes. Enfin, en
Australie et dars guelques autres pays similaires,
il existe des runs de 20000 moutons. L'élevage du
nouton se préte donc & toutes sortes de corbinaisons.

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



54 LES GRANDES INDUSTRIES MODERNES

Il est pratiqué par de tres modestes cultivateurs, par
des fermiers de tous les types, en petite, en noyenne,
en grance culture. D’autre part, il est possible sous
dss dlinats divers. 1l serrble donc, a premiéere wug,
guil doive étre extrémenment répandu

Mais il exige beaucoup de soin Le nmouton est un
animal délicat, sujet & un grand nonbre de meladies.
Il existe de petits troupeaux qui subsistent quelque
tenps, melgré ue hygiene déplorable, dans des
régions spécialenent favorables. Puis, tout & coup,
on les voit disparaitre, enportés par un mal peu
défini. Aussi la bonne tenue d’'un troupeau inportant
exiget-elle des bergers compétents et consciencieu,
capables de diagnostiquer les naladies d&s la mani-
festation de leurs premiers symptonmes, de les com
battre par des remédes appropriés, de les prévenir
grace a ure bonne hygiene. Une suneillance constante,
ure présence non interrompue sont  indispensables,
de telle sorte que le berger doit avoir le go(t cke I'isole-
ment, ce la vie a part, seul avec les aninaux qui lui
sont corfiés. Cette aptitude devient de plus en plus
rare a notre épogue et la difficulté de trouver des
bergers est croissante. Elle menace l'élevage du
nouton dans les grandes fermes. Hlle entrave la
reconstitution de notre cheptel ovin francais. Elle
préoccupe les squatters d'Australie et de Nouvelle-
Zélande, les ranchmen del’Argerttine, auxguels il faut
des bergers de choix, capables de vivre de longs
nois dars la solitude. Nous verrons, quand nouws
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étudierors le marché de la laine, que, melgré d'appa-
rentes facilités, le nonde est nenacé de s trouver a
court ce laire

La premiére gpération préparatoire aux élaborations
industrielles est oelle de la tonte. Hle a toujours
lieu dans la fenTe et échappe jusquici a toute inter-
vention mécanique. Dans les grands runs d'Australie
ou de NouwelleZélande, cest méme un probleme
tres conrpliqué de recruter un norbre suffisant de
tondeurs soigneux au cours des quelques seaines
pendant lesquelles la tonte peut awvoir liew Inpos
sible de renplacer les ouvriers, ou den diminuer le
nombre, par I'enploi d'une mechine a grand rende
nment. La petite fenre se trouve airsi travailler, a ce
point ce vue, avec les mémes méthodes primitives
qe la plus vaste entreprise. Cest une des calses ce
sa survivance.

Une fois livrée a I'industrie, la laire est I'objet d'un
premier travail dars lequel saffime, au contraire,
lavantage du traitement par grandes quantités;
cest le desuintage. LOrs méme quielle a été I'objet
d'un premier lavage, pour la débarrasser des matiéres
de toutes sortes qui S'y incorporent a la bergerie ou au
paturage, la laine est intimement pénétrée de suirt,
Cestadire ce graisse aninele. On re parvient a
I'éliminer guau noyen de bains prplongés et nulti-
pliés dans des eaux alcalines, suivis dessorages. En
wvue de héter le travail, il faut organiser le pessage
successif ce la laine darns une longue série de grandes
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cuves. En we ce le rendre noins colteux, il est
nécessaire d'assurer ce passage necaniquenment. De
ménme, pour lI'essorage, les tamrbours animés d’'un
nouvenent régulier de rotation penmettent de sécher
la laine désuintée plus rapiderment et plus économi-
quemrent que la sinple exposition a l'air. Aussi les
ateliers de désuintage présentent-ils tous les carac
téres de la concentration industrielle.

Une exigence légitine de I'administration publique
est venue accerttuer encore ce caractere. Beauocoup
dindustriels évacuaient leurs eaux de désuintage
vers le lit des rivieres et les polluaient sur de grandes
longueurs. On leur a inposé I'obligation d'éourer ces
eaux de désuintage avant ce les évacuer. Mhis les
frais de I’épuration ont été soit counverts, soit en partie
comperses par la vente d’'un sous-produit précieux
On retire, en effet, de ces eaux un excellent engrais.
Mais, come il arrive toujours, la récupération et
I'utilisation du sous-produit ne sont avantageux que si
on le traite par grandes messes. Et voila conmernt la
concentration industrielle s'est trouvée accrue dars
I'opération du désuintage, grace a une contrainte de
l'autorité publique.

Avant d'étre travaillée, la laire fait I'objet d'un
triage, opération célicate, qui exige un discemerent
édairé et que le nmechinisme re saurait atteindre.
Non seulerrent les toisons d'une méme race de moutons
et d'une méme provenance ne sont pas unifonTes et
doivent donrer lieu & un classerment par catégories;

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



I'industrie de la laine 57
naeis, dars une mMéame toison, les différentes parties,
celle du cou, celle du dos, celle du ventre, ne présen
tent pas la méne qualité ni la méne longueur de
fibres. Un bon trieur de laines fait un gpprentissage
de deux a quatre ans avant dacquérir la finesse de
toucher, la justesse de coup d'cail qui lui permettront
de reconnaitre les qualités diverses avec sOreté. Ge
travail N'exige pas de force musculaire; cependant
il est toujours fait par des honmes, les fenmes acoep-
tant rarement de subir de longs apprentissages pour
les nmétiers d'usire auxguels elles ne dermandent le
plus souvent qu'une occupation tenporaire.

Une fois triée et désuintée, la laine est dirigée,
suivant sa nature, sur les ateliers de cardage ou de
peignege. Les laines courtes et vrillées, qui ont ten
dance a se feutrer, sont sinplenent cardées. Le car-
dage est ure sorte de dénélage, tendant a séparer et
a paralléliser les fibres. 1l se fait nmécaniquenent,
I'ouvrier se bomant a ure sinple suncillance. Les
laines longues et demi-longues ne peuvent pas s
contenter du cardage; on les envoie au peignage, oui
assure un parallélisme plus parfait, mais également
par I'enploi de nmoyens meécaniques. Entre le cardage
et le peignage il Nexiste qu'ure différence de degre;
les deux opérations sont de méme nature. Elles pour-
suivent le méne but et I'atteignent nécaniquenent.
L’ automatisme est si bien assuré dars I'une comme
dars l'autre, que le rile de I'ouvrier se trouve tres
réduit. Aussi, dans certairns ateliers de cardage ou
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de peignage, les nechines ne sont-elles pes arrétées,
méne aux heures des repas k

Au suplus, le peignage de la laire se plie si bien
au travail mécanique que I'on obtient aujourdhui,
grace a lui, des résultats qui ne pouvaient pas étre
atteints avant son enplol. Au tenps du travail a la
main, les laines de noins de 8 cartimétres de longueur
étaient comsidérées conme inpropres au peignage;
avec la peigneuse mécanique on traite des laines plus
courtes et plus fines, y conpris les laines mérinos. Le
travail mécanique n'a donc pas trionphé id par la
seule rapidité, par I'économie de maind'cauvre; il a
été I’'occasion d'un progrés dans la perfection ménme
de I'opération

Rappelons, pour marguer le contraste, oue le pei-
gnage meécanique du lin comporte nomalement un
repassage a lamain. 1l est moins parfait que le peignege
traditionnel. Cest le contraire qui se passe dars la
laire et Cest la un des traits par-lesquels se manifeste
I'aptitude plus grande de la laine aux procédés de
I'industrie moderme.

Comre la concentration industrielle tend toujours
a s'accroitre avec le machinisng, il faut nous attendre
a trower les peignages de laine organisés en tres
grands établisserments. On corsidérait, en Handre
frangaise, avant la guerre, comme petit, un peignage
conportant une force de 1500 chevaux-vapeur,

1. Paul Descamps, Le Travail dans I'Industrie textile. V. La

Science sociale, juin 1909, p. 13.
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900 owvriers, dont 300 trieurs ce laine, et représentant
un capital de premier établissement de 4 millios de
francsl Nous nWavons pas rencontré une concentra
tion aussi interse dans I'industrie du lin 11y alieu
de tenir compte aussi du fait que le peignage ce laine
s’acconmpagne presgue toujours d'un atelier de désuin
tage et de sédhage sars parler dure ou plusieurs
salles de triage occupant un personrel relativenent
nombreux. Etant donné gue limportance des divers
ateliers doit étre calculée sur le minimum de produc-
tion de I'un d'eux, on calculait a la méne épogue, en
Handre francaise, gu'un « assortiment de peignage »
co(tait un million. Nous venons de wvoir, dailleurs,
guon re s'en tenait pas a ce minimum iNposé par
la technique. On le dépessait pour se plier a des néoes
sités éconamigues.

2. — Le filage et le tissage de i.a laine.

Les écheveaux ce laine venant de la carde ou du
peignage subissent d'abord a la filature une premiére
serie d'élaborations préparatoires. Cest le filage en
gros. |l s'opéere aux bobinoirs mécaniques qui étirent
les fibres parallélisées, nais sars leur inmprimer aucun
mouverrent de torsion

Le filage en fin, qui comporte étirage, torsion et

1. Paui. Descamps, Les Patrons de I'Industrie textile, dans La
Science sociale, février 1910, p. 41.
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bobinage, se fait, soit au netier renvideur, SOIt au
metier continu. Nous indiquerons a propos du coton,
les origines pramieres de ces deux métiers, inventés
pour le traitement de cette fibre. Mais nous devors
en donrer ici ure description sonmuire suffisante
pour marquer leur role respectif et les conséguences
de leur enploi quant a I'organisation des filatures de
laires.

Le nétier renvideur se caractérise par le fait quiil
réalise en deux tenps les trois opérations constituant
le filage. Dans le premier tenps, il étire les fibres et
les tord; dans le second tenps, il fait le bobinage.
Cette décompasition du travail est visible, méme pour
un visiteur sarns expérience. En effet, le premier tenps
se margue par le nmouvement d'un chariot nobile
qui s’éloigre de la partie fixe du métier. Au second
tenmps, le chariot nobile fait le nouvement inverse
et se rapproche e la partie fixe

Un premier résultat est quil faut plus de place,
toutes choses égales d'ailleurs, pour loger des métiers
rervideurs que pour loger des métiers continus. Chague
rangée ce netiers renvideurs doit, en effet, étre suffi-
samment éloignée des rangées VoISINEs pour per-
nettre le mouvenrent altermatif que nous vernons de
dire

Mais, d'autre part, on peut filer au rervideur des
nuneros plus firs, parce que la fibre ne subit pes au
méne moment I'effort néeessité par les trois élémrents
de I'opération
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En effet, dars le métier continy, il N’y a plus aucune
altermance. Les trois élérents de I'opération sont
réalisés simultanément. Les laines longues et droites
résistent a l'effort qui leur est demandé au méne
nmoment, a condition de ne pas produire de NUMEros
trop firs. Les laines plus courtes, frisées, doivent étre
traitées avec plus de ménagenment et filées au ren
videur.

Sonmre toute, le métier renvideur est noins avancé
que le métier continu dars lavoie dutravail mécanigue.
Et, par suite, le role de I'ouvrier est plus inmportant,
plus conplexe darns le premier que dars le second
Au renvideur, on travaille par équipes, sous I'autorité
d'un fileur. L’équipe se conpose de sept personnes
dars les filatures ce laine : le fileur, quatre rattacheurs,
deux bobireurs. Elle doit se déplacer en méne tenys
que le chariot nobile, ce qui occasionne un peu plus
de fatigue. Au continu, chacun travaille individuelle-
ment Remarquez que, das un cas comre dars
l'autre, il s'agit toujours de suneiller la marche du
netier, de rattacher les fils dont la rupture arréte le
filage de la broche correspondante. Mais au rervideur
il faut une suneillance hiérarchisée, au continu une
suneillance individuelle. 1l est donc plus sinple de
travailler au nétier continu. On peut le faire avec
un personnel conpléterrent inprovisé. Au bout de
qQuelques jours, des jeunes filles moyennenent douées
peuvent étre chargées de la conduite de métiers
continus. On ne peut pas organiser une équipe pour
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le rervideur sars un fileur conpétent, ayant assez
d'autorité pour se faire abéir. Ce fileur est toujours
un honme. Les rattacheurs se recrutent panmi les
fermmes conme parmi les hones; mais les premiéres
ot peu davenir, tandis que les seconds sont souvent
des candidats fileurs. Quant aux bobineurs, hommes
ou fenmes, ce sont des candidats rattacheurs *

On le voit, suivant I'enploi du métier rervideur
ou du netier continu, le probleéme du recrutenent
ouvrier se pose d'une nmaniere toute différente et la
difficulté de ce recrutement est plus grande précisé
ment 1a ou le travail mécanique est le noins poussé.
Ce n'est pas ure sinple concomitance.

Dans son ersenble, et quel que soit le métier
enployg, le filage de la laine présente un degré élevé
de mechinisne. 1l est noins accentué cependant que
dars le peignage de laine, I'intenvention des suneil-
lants étart plus fréquente en raison du rattachage
des fils rompus. Cette situation se traduit par une
concentration noins interse. Dans la Handre fran-
caise, avant la guerre, ure filature noyenne de laine
conptait 17000 broches. Elle occupait 150 ouwriers,
alors gu'un petit peignage en enployait 900; I'énergie
Eparste était de 450 chevaux-vapeur au lieu ce
1500 dars le peignage. L'établissenent de la filature
cotait 1 million, celui du peignage 4 millions2 L'unité

1. Paul Descamps, Les Ouvriers de I'Industrie textile, loc. oit.,

p. 10 a 14.
2. Paul Descamps, loc. cit.,, p. 41.
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industrielle dars le filage de la laine est représentée
par le métier a filer, qui comporte 700 broches, avec
I'assortiment de « préparation » qui lui correspond,
Cest-adire les bobinoirs mécaniques Nécessaires pour
filer en gros la laine que le métier doit filer en fin On
conptait avant la guerre 40 000 francs pour le colt
e cette unité toute théorique d'outillage.

Le tissage de la laine se fait sur des nétiers ana
logues & ceux que Nous avors déja décrits pour la soie.
Avant ce les mettre en mouvenert, il faut d'abord
préparer la chaire et la fixer. Cette opération, toute
manuelle, corsiste a passer les fils de creine un a un
et a les accrocher par ure ce leurs extrémités. 1l faut
ersuite préparer les fils de trame en les enroulant sur
ure navette. On peut alors procéder au tissage propre-
ment dit en entrecroisant la chelire et la trame. Tous
les prablémes posés dans le tissage de la soie pour la
fabrication des étoffes a dispositions diverses, se rent
contrent égalenent ici et I'invention de Jacquard
a été appliguée pour cette raison ala fabrication des
tisss de laine non unis. Nous N'y reviendrons pes.
Mais la laine étant filée mécaniquenment, — ce qui N'a
pes lieu pour la soie proprement dite, — nous avons
a nous demander s le tissage de la laine au métier
Mecanique préserte un degré de mechinisne aussi
éleve que celui du filage. Dans le filage comme dars
le tissage, un des élérents principaux de I'interven-
tion de l'ouvrier est le rattachage des fils ronpus.
Tant que toutes les broches ce filature tourmernt, il est
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a présuner gque rien danomal ne se produit. S un fil
se rompt, la broche s'arréte; si le sunelllant néglige
de le rattacher, sa distraction ou son mangue de soin
se traduisert par une noindre production; le nétier
deneure inactif dars la proportion de un sept cen
tiene aussi longtenys gquelle se prolonge. Mais dars
le tissage, la négligence du tisseur qui oet de ratta-
dher un fil cassé est plus grave. Hle produit une mal-
facon au lieu d'un sinple ralentissement. En effet,
nmelgré la rupture du fil, la navette continue sa course,
si le batterment du nétier n'est pas arrété, et I'étoffe
en portera la faute. L’autormatisne est donc noins
poussé dars le tissage, puisque la négligence de I'owr
vrier y est plus funeste que dars le filage.
En ce qui conceme spécialement le tissage ce la
laine, le métier re travaille pas avec une perfection
telle que, malgré la suneillance dun bon tisseur,
il ne reste quelques défauts. Ges défauts sont corriges
a la main par ure pigariere. Cest une femme ayant
fait un apprentissage assez prolonge, ayant de I'expé-
rience et du soin En géréral, ces ouvrieres travaillent
a la fabrique méne. 1l arrive cependant parfois qu'on
leur coffie des pieces d'étoffes pour les pigdres a
domicile, et cela margue bien la place gu'elles tiennent
et le besoin quon a de leur intenvention 1 Rien de
semblable dars le filage de la laire. L’ opération méca
nigue N'a pas, come dars le tissage, a étre conplétee

1. Paul Descamps, loc. cit., p. 16.
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par un travail a la mein Elle atteint, par elle-nméne,
le degré de perfection voulu. Yoila encore un trait
ou = manifeste le caractére noins nMécanique du
tissage par rapport au filage.

Il N'est donc pas surprenant que nous constations
dans les tissages de laine un degré de concentration
nins accentué gue dars les filatures. Dans la Handre
francaise, avant la guerre, un tissage meécanigue
de laine comportait moyennement 200 netiers,
250 ouvriers, ure dépense d'érergie de 250 chevaux-
vapeur et un capital d’établisserment de 300000 francsl
Si on compare ces élérents avec ceux de la filature
de laine dars la méme région et a la méme épogue,
on constate que le tissage co(te noins a établir,
déperse noins de force notrice, mais enploie plus
d'owriers (250 au lieu de 150). Le rdle de la main+
doaumre y est donc plus inportant.

En dehors de ces observations de détail, un fait
important margue d’'un relief plus puissart la diffé-
rence sersible qui sépare le filage du tissage dars
I'industrie de la laine. Cest que le filage nmécanique
y trionphe sars partage, tandis gue le tissage méca
nigue y coexiste avec letissage a la main Cette survi-
vance du métier manuel dans le tissage prouve bien
ge le mechinisme y est nmoins avantageux que
dars le filage.

La disparition du filage de la laine a la nain est

1. Paul Descamps, La Science sociale, février 1920, p. 41.

De Rousiers. — Grandes industries, I11. 5
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presgue conpléte dans I'industrie. Sauf le cas de plus
en plus rare de fabrication domestique pour les besoins
de la famille, la fileuse de laire a la guenodille ou au
rouet ne se rencontre plus guere dars I'Europe occi-
dertale. On en signalait quelques-unes en Russie
avant la guerre, 4 titre de curicsité et d'exception

Au contraire, dars le tissage ce la laine, la fabri-
cation a la main susiste avec des formes d'atelier
diverses. En Belgique, par exenple, dars la région
de Verviers, a coté des grands tissages mécanigues,
on observait avant la guerre des fabriques collectives
resserrblant par beaucoup de traits a celles des canuts
de Lyon. Il semble seulement que certaines dentre
éles présentert plus d’'inportance .

Plusieurs causes contribuent & maintenir  cette
organisation du travail a domicile et I'enploi du nétier
a la main. S nous la rencontrorns en Belgique avant
la guerre, C'est sarms doute, en partie, par suite du
taux peu éleve des salaires; nais il y a une autre
raison tenant a la nature méme des étoffes fabriquées.
La laire se préte trés bien au tissage des étoffes de

nouvealtes », c'est-adire a celles qui présentent le
plus ce variété darns un méne tenps, et qui changent
le plus rapidement par suite de la mode. Sars doute,
il se produit toujours une grande quantité de tissus
classiques; mais la tailette des hommes et celle des
femmes tend de plus en plus vers la fantaisie Un

1. G. de Leener, L'Organisation syndicale des Chefs d’industrie
en Belgique, t. I, p. 212.
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riche bourgeois du termps de Louis-Philippe cornsi-
érait gu'il se devait a lui-méme de porter ure redin
gote de drap fin Ses petitsfils s'habillent aujourd hui,
la plupart du tenps, avec des «conplets » de couleurs
et de dispositions variées. Par suite, on redoute de
plus en plus les stocks d'étoffes susceptibles de se
dénoder. Par suite, aussi, les essais, les fabrications
décharttillons, tiennent une place inportarte, et
conme elles portent forcément sur de petits métrages,
on les confie a des netiers a la main. 1l y a donc,
maintenant encore, ure dientéle pour ces métiers.

Celaest si vral que, mérre dars les grandes fabrioues
de tissus ok « nouveautés » a Roubaix, par exenple,
il y a des salles résenvées pour le tissage a la main des
échartillors. Cest le méme phénomene déja obsene
dans la région lyonnaise pour le tissage de la soie
On tisse de petites quantités d'échantillons divers a
la main, puis, une fois les grosses commandes dbtenues
pour tels ou tels d’entre eux, on en fabrique des kilo-
metres mécaniguenent.

Toutefois, le tissage a la nain ne se maintient guere
dars la laine que conme accessoire ce la grande
fabrique. QU soit opéré a domicile ou a I'usirg, il
représente I'étude de laboratoire préalable a la fabri-
cation propremert dite.

La «création » des types de « nouveautés » ne saurait,
au surplus, s'inmeginer sars I'existence du grand fabri-
cant. Lui seul peut exposer les frais généraux tres
importants que nécessite I'entretien des équipes de
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dessinateurs qui imeginent les multiples conmbinaisons
propres a satisfaire le goOt changeant de la dlientéle.
La lecture et I'interprétation des dessins réclanent
assl le concours de spécialistes, les « perceurs de
cartors », qui préparent les cartons des nretiers Jac-
quard. Enfin cette création co(teuse et conplexe est
sourise a de norbreux aléss. Inpossible de savoir
d'avance et & coup sOr, que tel dessin laborieusermrent
prépare flattera le goGt du public. Par suite, on court
le risque de nombreux et lourds faux-frais tombant
en pure perte. Nous verrons, a propos du marché de
la laine, comment cette situation se traduit dans
I’organisation commrerciale de la profession de grand
fabricant

11 nous faut mentionner, pour avoir ure idée exacte
de la conplication technique, les diverses opérations
acoessoires dont  sS'acconmpagre  la fabrication  des
étoffes de laire

La teinture, que Nous avons déja rencontrée dans
I'industrie de la soie, se place, suivant les cas, avart
ou gores le tissage. Elle s'opere souvent, pour la laine,
dans un atelier joint au tissage, a la grande fabrique;
parfois aussi, elle fait I'objet d'une industrie séparée
travaillant a fagon, comme pour la soie Dans le
premier cas, on arrive a une intégration portant sur
un atelier de teinturerie de dinensions relativerrent
réduites. Dans le second, on aboutit & une concen:
tration horizontale plus interse, cormme nous 'avons
wu pour la soie. 1l est a remarquer que la premiére
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solution, I'intégration, N'est possible qu'avec le grard
tissage mécanique. On ne saurait joindre ure tein
turerie, méme nodeste, a un petit atelier de tissage
a la nmein Mais beaucoup de tissages mecaniques de
laine ont été conduits a créer des teintureries pour
leurs propres besoins, d’'abord a cause des exigences
des teintureries, ersuite en raison des facilités que
leur offraient les fabricants de colorants. On sait que
les puissantes entreprises allemandes de colorants
envoyaient, avart la guerre, dars nos teintureries,
des ingénieurs itinérants, chargés de résoudre toutes
les difficultés que pouvait présenter I'ermploi de leurs
produits. De cette maniere, la néoessité d'une direc-
tion technique permarente et spéciale était évitée,
I'atelier de teinturerie ne comprenait que des prati-
ciers exécutant des corsignes détaillées sars en saisir
la portée. Il pouvait donc se créer beaucoup plus
facilenent et sars grands frais; nais il se trouvait
sous I'étroite dépendance de la fabrique de colorants.

Une fois I'étoffe ce laire tissée, elle n'est pas encore
préte a la vente. Avant de la présenter a la dientéle,
il faut lui faire subir I'apprét, le tondage, le décatis-
sage et le foulage.

L'apprét sobtient en plongeant I'étoffe darns un
bain chaud contenant de I'amidon, ce la fécule ou de
l'argile. 1l donre ce la tenue a I'étoffe. 1l se conpléte
par un passage a la presse pour faire'disparaitre les
plis qui ont pu se produire.

Le tondage est utile dars certaines étoffes pour
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égaliser le duvet laineux dont elles sont couvertes.
Le décatissage enléve I'excés de poli que la fabrica
tion donne dars certairs cas. |l s'opére a l'aide dun
bain de vapeur. Enfin, le foulage est un conmence-
nment de feutrage, qui sinpose aux étoffes de drap
pour leur donrer plus de dersité en leur conservant
I'élasticité, la souplesse. Le foulage fait rentrer le
drap derviron un tiers en largeur et noitié en lon
gueur \

Toutes ces fagons Nécessitent des ateliers spéciaux,
des mechines, avec ure déperse d énergie. Elles contri-
buent & accentuer le caractére de la grande fabrique.
Elles ne sauraient constituer I'accessoire des petits
ateliers. Blles mettent airsi en relief le role indispen
sable de la concentration industrielle dars le tissage
ck la laine. Bien qu'elle ne domine pas exclusiverertt,
bien quil y ait place encore pour de petites entre-
prises et pour le métier a la main, on ne concevrait
plus aujourd hui I'industrie du tissage ce la lairne sars
I'existence des grandes fabriques.

1. Paul Descamps, |(IJ. Clt, p. 17-18.
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CHAPITRE IV

L’industrie du coton.

La revue gque nous avors faite jusqu'ici de I'industrie
textile nous a permis de constater tout d’abord gue,
dars la soie, la concentration industrielle est partielle
et hésitante. L’article riche et la matiére premiére
chére naintiennent le travail ala main dans un grand
nombre de cas, mée la ol I’'opération mécanique est
techniquerment possible.

Dans le charvre et le lin la concentration indus-
trielle est entravée par le fait que la fibre ne se préte
guimparfaiterent au travail mécanigue.

Dans la laine, la concentration saffinme; la fibre
se préte mieux au travail mécanique; neis le grand
nombre des variétés détoffes produites exige une
certaine survivance du tissage a la main conme
acoessoire dbligé des grandes fabriques.

Nous arrivors maintenant a I'industrie du coton,
dars laguelle la concentration trionphe. La fibre se
préte admirablenent au travail mécanique et l'ent
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senmble des étoffes de coton peut étre fabriqué par
grandes messes. Nous y trouverorns donc le degré le
plus éleve de nachinisie et les phénomenes les plus
acouess e concentration industrielle.

1. — La culture du coton

ET LES TRAVAUX PREPARATOIRES.

La culture du ooton exige des conditions particu
lieres de climat, de sdl et dirrigation

Le coton ne croit que dars la zone tropicale ou seni-
tropicale; sa production est donc beaucoup plus étroi-
terment limitée, a ce point de vue, que cdlle du lin et
du charvre ou que celle de la laine, gue I'on dbtient
sous des climats divers.

Il a besoin de terres fertiles, profondes, conme le
lin ou le charvre. Mais il lui faut, en plus, des terrairs
imgués et cette troisieme condition rétrécit singu
lierenent les superficies propres a sa culture. 1l existe
bien ure culture séche du coton, pratiquée en parti-
culier par certains indigenes africairs. Mais elle est
trés peu productive.

Come, d'autre part, la consonmation du coton
augmente sans cesse, c'est une grave question gue de
suffire & sa dermande croissante; nous I'examinerons
avec détails quand nous étudierons le nmarché du coton.
Il nous suffit, pour le moment, de noter le caractére
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particulier de cette culture qui est sa limitation géo-
graphicLe.

Elle se pratique le plus souvent darns de grandes
plantations. Cest certainerment le cas aux Etats-Unis,
qui sont les plus importants producteurs du monde.
Du temps de I'esclavage, il en était airsi. Avec le
régime du travail libre établi a la suite de la guerre de
SBoession, les plantations étendues se sont consenees.
Et on en apercoit facilement quelques raisors. La
plus déterminante parait se trouver dars le fait gque
le coton subit, sur la plantation méme, une premiére
facon quil y a grand avantage a opérer nmecanique-
ment et en fortes quantités, cest I'égrenace.

Les fibres de coton recueillies a la récolte sont
intimenmrent mélées aux graines du cotonnier et il est
indispensable de les d&arrasser de ces graines avant
e les livrer al'industrie. 1l y a, d'ailleurs, profit a le
faire La graine de coton n'est pas nécessaire seule-
ment aux futurs ensemencenrents; elle constitue une
netiere premiere industrielle, car elle est oléagineuse.
L’huile de coton, les tourteaux de coton, les nombreuses
variétés ce « lard végétal » tirées des sous-produits
de leur fabrication représentent une valeur inpor-
tante. Donc, pas de récolte de coton sans égrenece.

On peut é&rerer a la main; on le fait encore en
Extréme-Orient. L'gppareil enployé, le roller-gin,
égrére de 10 a 15 kilogrammes de coton par jour.
Cest dire quil a un tres faible rendenent et, coome
il ooccupe ure personne, cette personne est forcénent
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mal rérurérée pour un travail si peu productif.
Impaossible d'enployer de pareils outils das un
pays a salaires élevés. Aussi, sur les plantations des
Etats-Unis, trouve-t-on des saw-gins a Vapeur, égre-
nant 3000 kilogranmres de coton par jour. Mais il
faut ure grande installation pour faire usage de cet
outil & grand rendenent, colteux a acheter et a
exploiter. Et voila les planteurs contraints de cultiver
en grand, re seraitce quen raison de I'égrenace.

Dans les colonies francaises et anglaises, o0 un
puissart effort sacconplit en ce nmoment pour le
développement de la culture du coton, on est souvent
anmerné a encourager les indigénes a I'entreprendre,
et leurs noyens ne leur penrettent généralenent pes
de constituer de vastes fermes. On est ddligé alors
détablir des centres d'égrenage necanique autour
desquels se groupent les petites cultures. u association
cotonniere francgaise aulasritish cotton Growing Asso-
ciation prennent généralement I'initiative et suppor-
tent la dépense de ces créations, sars lesquelles les
petites cultures seraient inmpossibles.

Une fois nettoyé de ses graines, le coton est presse
mecaniquenrent en balles (de 500 livres anglaises ou
226 kilogranmes) et cercé de place en place avec des
laelles dacier. Cette opération a uniquenent pour
but de le faire voyager sous un noindre volune. I
faut en détruire les effets avant toute élaboration

En effet, dés son arrivée a la filature, le coton doit
étre ouvert, Cest-adire que I'on desserre et que I'on
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aére les fibres pressées par I'enballage. Bien entendu,
cette owerture s'opére meécaniquerrent, a l'aide de
oflindres anés de dents, sur lesguels on fait passer
la netiére premiére brute. Elle subit airsi un premier
nettoyage grossier, neis imparfait

Il Sachéve ersuite darns ure rie de vertilateurs a
I'action desquels le coton est soumis : Cest le battage.
Aprés avoir passe dans huit a dix de ces vertilateurs,
le coton est débarrasseé des poussieres et inpuretés
quil contenait et il présente déja I'aspect d'ure large
bande ayant ure certaine consistance; nais ses fibres
sont emmélées.

Le cardage les parallélisera. 1l s'opére par deux
olindres ames e pointes trés acérées et toumant
autour de leur axe avec un écarterrent calculé.

Tout cela se fait mécaniquenrent et avec un mini-
nmum de personnel, deux ouwriers ou ouvriéres par
poste, et le poste conporte un norbre de nachines
d'autant plus grand gue le travail est plus autonatique.
Par exenple, un hoorme sunellle a lui seul sept a
neuf cardes.

Telle est la pratique actuelle. Autrefois, avart
I'avénermrent du mechinisnme, les opérations, purement
manuelles, étaient noins Nombreuses, noins décom
posées. On demandait a chacune d'elles d'atteindre
plusieurs buts quelle atteignait sinultanément, mais
avec moins de perfection. Par exerrple, avant le car-
dage, la seule opération préparatoire était un battage
ala mein qui comportait I'ouverture du coton presse
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et son nettoyage. On étendait le coton en couches
minces sur ure claie en cordes trés tendues; puis on
le frappait longuerment avec des baguettes élastiques.
Il a fallu séparer le nettoyage de I'owverture et du
battage pour organiser chacun d'eux mecaniquerent.
La come ailleurs, la division du travail a précédé
et pemis le mechinisne.

Le progres des méthodes amene d'ailleurs une accent
tuation de la division du travail. Dans les établisse-
nments bien outillés, le coton brut, entrainé par une
toile sars fin vers la nachine oumreuse, est violemment
agité par des palettes; puis il passe successivenrent au
batteur-€plucheur, qui commence le nettoyage, en le
faisant pesser sur des tambours métalliques perforés;
au batteur-nélangeur, qui, par une ventilation interme,
méle intimement les cotons de différentes sortes a
enployer pour produire la qualité de filé voulueg
au batteur-taleur, qui fait une sorte de nappe; au
batteur-assenmbleur, qui unit deux ou plusieurs Nappes.

Cest dars cet état gue le coton va aux cardes. La
nappe passe entre les rouleaux hérissés de pointes et
sort sous la forme d'un boudin qui s'enroule sur lui-
méne dans un grand cylindre de tdle. Le coton peut
meintenant étre filé

Avant les invertions qui marquérent la seconde
noitié du xvme siécle, on filait en une seule fois, au
fuseau ou au rouet. Mais depuis gue la broche ce fila-
ture actionnée mécaniquenent a été substituée a
oss autils primitifs, on en est venu trés vite a décom
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poser I'opération du filage, a la réaliser en plusieurs
étapes. Aujourd’hui le coton venant des cardes pesse
d'abord aux bancs a étirer, puis il est filé en gros et
Cest seulement alors qu'il subit la demiére fagon, le
filage en fin Le filage en gros se subdivise lui-méne,
au surplus, en plusieurs tenps. La division du travail
est donc poussée a un point extréne. Chague mechine
opere mecaniquenment une transformation de détail,
un sinple élénent de transformation; mais elle I'gpére
sur de grandes gquartités et avec le noins possible
dintervention de la main-d'oamre 1

Dans ure filature-type d'Alsace de 20000 broches,
nous relevons la décomposition suivante des travaux
préparatoires ;. I'étirage sinple conporte  trois
pessages successifs sur les bancs a étirer; I'étirage
avec torsion se fait égalenent a I'aide de trois passages
sur les bancs a broches en gros, les bancs a broches
intenmédiaires et les bancs a broches en fin

2. — Le filage du coton.

Nous arrivors maintenant a la partie de I'établisse-
ment corsacrée spécialenent au filage définitif du
coton, a celle qui est proprenent la filature, les autres
parties ayant pour objet des fagons préliminaires, des
« préparations ».

1. Voirdans The Cotton Trade inEngland, de Schulze-Gavernitz,
p. 92, 93, la description détaillée du travail de la filature.
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Cest ici le lieu d'exposer comment a pris naissance
et s'est développée cette profonde transformation de
I'industrie cotonniére qui, en peu d'années, a substitué
le travail mécanique des grandes filatures au travail
manuel des petits ateliers. Son origine se trouve préci-
sément dans I'élaboration du coton, sans doute en
raison de l'aptitude particuliere de cette fibre au
travail mécanigue.

Les premiers débuts du nechinisme dans le filage
du coton renontent a I'invention de Hargreaves quii,
en 1767, construisit la jenny. Cétait une sorte de
rouet comportant 120 broches a filer; un enfant ou
ure fenrme pouvait I'actionner avec une manivelle.
Cest pourquoi I'inventeur lui donna le nom de sa
ferme, principale intéressée dailleurs, puisque sa
tache ce fileuse & la main se trouvait sinplifiée et
rendue beaucoup plus rapide. Cétait cependant un
bien hurble commencement A wrai dirg, aucun
mechinisme ny apparaissait Cétait sinplenent
un outil perfectionné a la nain

Mais la voie était ouverte et douze ans plus tard,
en 1779, Crompton invente un appareil a noteurs
anines, entransformant lasenny primitive de maniére
a la faire nouvoir par un manége a mules ou a de
vaux. Cest lamute-jenny, ancétre du métier rervideur
actuel.

D'autre part, en 1769, Cartwright avait inventé un
netier a filer différent, appelé par Iui 1hrostle, €N sOU-
venir de la grive dont il imitait ou paraissait imiter
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le chant par le bruit de sa marche. Cet appareil était
actionné également par des moteurs animés. Sa grande
nouveauté consistait dans la continuité de son opéra-
tion substituée a l'alternance de la Jenny et du renvi-
deur. Désormais, la filature de coton est pourvue des
deux métiers essentiels qui, avec de nombreux perfec-
tionnements, sont venus jusqu’a nous, le renvideur et
le continu. Aujourd’hui encore, il n'est pas rare
d’'entendre un filateur anglais dire qu’il a tel ou tel
chiffre de pairs of mules, indiquant par la le nombre
de métiers renvideurs existant dans son établisse-
ment. Et pourtant les moteurs animés ont disparu
depuis longtemps.

Des 1785, en effet, Cartwright utilisait la force
hydraulique pour actionner les métiers a filer. La
méme année voyait les premiers essais de I'appli-
cation de la vapeur 1

Dans les filatures de coton, comme dans celles de
laine, le métier renvideur et le métier continu se
rencontrent aujourd’hui encore; le premier employé
pour les numéros fins, a cause de I'effort moindre
gu’il exige du filament; le second réservé aux filaments
plus résistants, et par conséquent aux numéros
moins fins, en raison du triple effort qu’il demande
au filament dans le méme temps.

Mais ces deux métiers ne different pas seulement
par le procédé employé et par le caractere des fibres

1.Voir Paul Descamps, LaSciencesociale, février 1910, p. 34 et 35.
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de coton élaborées. Comme dans la filature de laine,
ils supposent une organisation différente du travail,
le continu s’accommodant d’une simple surveillance
individuelle, tandis que le renvideur exige une équipe.
La seule différence, et elle est intéressante a noter,
consiste dans la composition de I'équipe. Elle est de
cing ouvriers dans le coton, au lieu de sept dans la
laine. C’est qu'on se contente de deux rattacheurs la
ou il en fallait quatre, le filament de coton, plus résis-
tant, étant moins sujet a se rompre que le filament de
laine. C’est une nouvelle manifestation de I'aptitude
plus marquée du coton a Il'opération mécanique.

On peut dire aussi que I'automatisme est plus parfait
dans le métier continu. Sa surveillance par une ouvriere
isolée est déja une indication tres nette a ce sujet. On
en trouve une autre dans la durée moindre de I'appren-
tissage du rattacheur. Elle est de six semaines au
continu, alors qu’il faut trois mois au renvideur \

Les améliorations successives dont les métiers a
filer le coton ont été lI'objet, ont toujours tendu, d’'une
part, a une rapidité plus grande et, d’autre part, a un
automatisme plus complet, diminuant de plus en plus
la part du discernement humain et de la surveillance
ouvriére.

Le métier renvideur a di un de ses progres marqués
a Francois Sauvage, en 1840. En 1836, en Angleterre,
le temps nécessaire pour que le chariot mobile accom-

1. Pierre Grillet, L'Industrie du coton, p. 11. Enquéte de I'As-

sociation d'Expansion économique.
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plit son trajet aller et retour variait de vingt a
soixante secondes. En 1890, il variait de quatorze
a vingt et une secondes 1. Dans la méme période, le
nombre des ouvriers diminue a Oldham, au voisinage
immédiat de Manchester, pour une filature de taille
sensiblement égale, dans la proportion suivante
en 1830, la filature compte 653 ouvriers, dont
444 enfants; en 1895, elle n’en a plus que 163, dont
83 enfants 2 Donc diminution sensible de la main-
d’'ceuvre, et principalement de la main-d'ceuvre
enfantine 3 Diminution de I'effort, aussi. « Presque
nulle part, écrit Schulze-Gaevernitz, le travailleur de
la filature ne fait effort que pour corriger, surveiller
et fournir de la main-d’ceuvre a la machine. » Et il
ajoute cette réflexion profonde : « L'énorme augmen-
tation de la production est le résultat non d'un
plus grand effort de Il'ouvrier, mais des milliers de
pensées et d’expériences qui ont été incorporées aux
machines. »

Une évolution analogue s’est produite dans tous
les pays adonnés depuis longtemps au filage méca-
nique du coton. En France, dans les Vosges, toutes
les filatures de coton étaient organisées mécanique-
ment dés 1825. Les chiffres suivants mesurent les pro-
gres réalisés dans la productivité de la broche.

1. Schulze-Gavernitz, loc. cit.,, p. 88.
2. la. ibidp. 95.
3. Dans l'intervalle, la législation réglementant le travail des

enfants est intervenue.

De Rousiers. — Grandes industries, I11. 6
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La production annuelle d’'une broche pour le filage
de la chafne n° 28 était :

En 1815 . de 41/2 kilogrammes.
— 1835 . ~ 101/2

— 1845 . — 19

— 1855 . — 17

— 1865 . — 18

— 1900 . — 28 1

Cependant, au cours de la méme période, tandis
gue la production de la broche augmentait, le nombre
d’'ouvriers employés par broche diminuait. En 1848,
il y avait dans la région de I'Est 1183 000 broches a
filer le coton, employant 29 300 ouvriers, soit un
ouvrier par 40 broches (y compris les préparations).
En 1904, dans la filature de Vincent Pommier, on
comptait un ouvrier par 122 broches, préparations
comprises également2

Méme situation en Alsace. Dans le département du
Haut-Rhin, la statistique fournit le tableau suivant :

Nombre de broches

de filature Nombre
Années. de coton. d'ouvriers.
1834 530 000 18 000
1849 786 312 16 000
1862 1237 334 14 500
1871 1411 011 13 762*

1. L'Industrie cotonniére des Vosges. Société Industrielle de I'Est,
bulletin n° 48, 1906.

2. Ib. ibid., p. 292 et 310.

3. R. Lfvy, L'Industrie cotonniére en Alsace, p. 88 et 89.
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Ainsi le nombre des ouvriers a diminué d’environ
12 p. 100, tandis que celui des broches augmentait de
166 p. 100. Mais la vitesse des broches, qui était en
1828 de 3000 tours a la minute est de 9 000 en 1910,
et le produit annuel d’une broche en chaine 28 passe
de 4 kilogrammes et demi en 1915 a 30 kilogrammes
en 1910 \

Il s’en faut d’ailleurs, que le nombre d’ouvriers
employés soit partout dans la méme proportion par
rapport au nombre de broches. A égalité d’outillage,
il faut tenir compte de I'aptitude de l'ouvrier, de son
degré d’attention, de son sang-froid. En 1895, Schulze-
Geevernitz relevait les chiffres suivants & Oldham, a
Mulhouse et dans les Vosges :

Nombre d'ouvriers par 1 000 broches.

Oldham Mulhouse Vosges
2,4 5,8 8,9

En 1924, les Vosges semblent en grand progres.
Nous avons personnellement observé dans cette
région une filature de 96 000 broches comportant
500 ouvriers, préparations comprises, soit 5,2 ouvriers
par 1000 broches.

Dans la Flandre francaise, les filatures de coton
d’avant-guerre comptaient parfois 50000 broches
et 300 ouvriers, y compris ceux qui'travaillaient
aux préparations. La dimension moyenne ne dépassait

1. Id. ibid. p. 83.
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guére 28000 broches et 200 ouvriers. L’établissement
d'une pareille filature absorbait environ 1 million
et demi de francs 1

Mais il semble bien que nos filatures francaises
n'atteignaient pas un degré de concentration suffisant
et supportaient les graves inconvénients de ce retard
a s'adapter aux circonstances nouvelles. Les filatures
concurrentes d'Angleterre et d’Allemagne comptaient
moyennement 60000 broches environ. Elles obte-
naient un prix de revient moindre, non seulement
a cause de leur importance, mais aussi en raison de
la spécialisation qu’elles s’'imposaient. En France,
nous avions beaucoup de filatures a genres multiples,
dans lesquelles on filait, suivant les commandes, des
cotons de toutes sortes en tous numéros (de 4 a 40).
Par suite; il y avait beaucoup trop de machines de
préparation, pour des quantités trop réduites, et avec
de nombreux risques de chémage 2

En Belgique, on signalait aussi une concentration
beaucoup trop faible. On estimait qu’une fusion de
toutes les filatures belges de coton vers 1909 aurait
nécessité seulement un capital de 100 millions de
francs et que de telles économies seraient résultées
de cette fusion, que le prix de revient des filés belges
se serait abaissé au niveau de celui des filés de coton
anglais 3

1. Paul Descamps, loc. cit., p. 41.

2. p. Ghillet, loc. cit., p. 13 et 14.

3. 6. de Leener, L'Organisation syndicale des Chefs d'industrie,
t. I, p. 201.
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Les industriels ont, en effet, la liberté de se refuser,
sous leur responsabilité, a se plier aux données chan-
geantes qui dominent l'organisation de leurs entre-
prises. Mais leur aveuglement, leurs illusions ou leur
négligence n’empéchent pas l'observation comparée
de dégager sa lecon. Dans le filage du coton, cette
lecon est simple et claire. Un degré élevé de machi-
nisme et de concentration y est indispensable.

3.— Le tissage du coton .

Dans le tissage comme dans le filage, c’est par le
coton que s'ouvre l'éere du progrés mécanique. Cart-
wright invente en 1785 le power loom, métier a tisser
le coton, ma par un moteur hydraulique. La méme
année a lieu la premiere application de la vapeur a
ce métier.

La révolution opérée était infiniment moins pro-
fonde que dans le filage. On substituait simplement
au métier a tisser a la main un métier ma par I'eau
ou par la vapeur et modifié en conséquence. Au con-
traire, dans le filage, on partait du fuseau ou du rouet
pour aboutir a un mécanisme délicat et compliqué.

D'autre part, le triomphe du métier mécanique a
tisser a été beaucoup moins rapide que celui de la
broche de filature, précisément parce que l'avantage
et la portée de I'invention étaient moindres. En 1834,
les manufacturiers de Bolton, en plein Lancashire,
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exprimaient, devant le comité anglais des manufac-
tures, leur conviction que le tissage a la main augmen-
tait d'importance et qu’il augmenterait au fur et a
mesure que s'étendrait le commerce britannique \
L’événement ne leur a pas donné raison; mais leur
erreur prouve du moins que l'avantage du tissage
mécanique du coton ne se manifestait pas avec éclat
a cette époque. Il ne semble pas que pareille méprise
se soit jamais produite au sujet de I'avenir du filage
a la main.

Non seulement le tissage mécanique a triomphé
moins rapidement que le filage mécanique, mais sa
victoire a été moins complete. Il existe encore aujour-
d’hui des métiers a tisser a la main; on ne trouve pas
de coton filé a la main, au moins dans I'Europe occi-
dentale.

En 1895, Schulze-Gavernitz notait la présence
d’'une cinquantaine de tisseurs de coton a domicile
(cottage weavers) dans le voisinage de Bolton, en Angle-
terre. lls avaient méme constitué un syndicat. Mais
leur nombre allait en diminuant comme leur clientéle.
lls fabriquaient des étoffes grossieres avec des filés
de coton tirés des rebuts. Ces étoffes étaient de moins
en moins appréciées et, d'autre part, les ouvriers se
recrutaient difficilement. Dés que les vieux tisseurs a la
main constataient la limitation croissante de leur clien-

tele et voulaient s’adonner a la fabrication d’étoffes

1. Schulze-Gavernitz, loc. cit., p. 104.
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courantes, ils se trouvaient réduits par la concurrence'
des métiers mécaniques a des salaires de famine de
sept shillings par semaine, parfois moins 1

Vers la méme époque, en Allemagne, le tissage du
coton a la main était plus répandu qu’en Angleterre,
parce que certains districts de la Silésie ou de la Saxe,
par exemple, avaient conservé des habitudes de vie
tres simples, des salaires peu élevés et vivaient, en
quelque sorte, en marge des régions industrielles
voisines. Des paysans acceptaient, pendant les cho-
mages forcés des travaux extérieurs au cours de la
mauvaise saison, des commandes d’'étoffes a des prix
tres bas et se félicitaient cependant de les trouver,
dans l'impossibilité ou ils étaient de s'employer
autrement.

En France, en 1914, on comptait encore 27 800 mé-
tiers a bras contre 1 110552 métiers mécaniques a
tisser le coton. Si on tient compte qu'un métier a bras
produit cing fois moins 2, et parfois quarante fois
moins3 qu’'un métier mécanique, on voit que le réle
joué par les métiers a bras était fort modeste. |l
I'aurait été plus encore si I'industrie cotonniére avait
été organisée en France avec un degré de concentra-
tion supérieur, permettant un prix de revient moins
éleve.

Nous ne trouvons plus ici, pour assurer la survi-

1. Schulze-G &vernitz, loc. cit.,, p. 105.
2. P. Grillet, L’'Industrie du coton, loc. cit., p. 15.
3. Sghulze-Gavernitz, loc. cit.,, p. 107.
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vance du tissage a la main aucune des raisons qui
I’expliquent dans d’autres compartiments de l'indus-
trie textile : ni la grande valeur de la matiére premieére,
ni le caractere luxueux du produit, comme dans la
soie; ni I'adaptation imparfaite de la fibre au travail
mécanique, comme dans le chanvre et le lin; ni
I'extréme variété des étoffes, comme dans la laine.
Le tissage a la main ne subsiste plus dans le coton
gue par lI'attachement d’une clientéle, de plus en plus
restreinte, a certaines spécialités locales ou par le tres
bas prix de la main-d'cceuvre dans certaines régions
écartées.

On se rend mieux compte, au surplus, de la dispa-
rition toujours croissante du tissage a la main en
constatant l'avantage de plus en plus accentué du
tissage mécanique au fur et a mesure des progrées
réalisés dans I'outillage.

Schulze-Gavernitz observait en 1895 qu’en Angle-
terre les métiers a tisser le coton pour la fabrication
d’articles courants unis comptaient de 195 a 240 bat-
tements par minute, alors qu’en 1830, pour les mémes
étoffes, le nombre de battements était de 80 a 90.

Pendant la méme période, le nombre des ouvriers
employés a la surveillance des métiers et aux travaux
préparatoires s’était modifié en sens inverse, de sorte
que la production étant accrue, la main-d'ceuvre
avait diminué et le prix de revient s'était abaissé.
En 1820, en effet, il y avait dans un tissage de coton
anglais plus d’ouvriersique de métiers, exactement
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10 ouvriers pour 9 métiers; en 1850, le méme nombre
d’ouvriers suffisait a 16 métiers, en 1878 a 21 métiers
et en 1893 & 46 métiers. Chacun de ces résultats affir-
mait la supériorité du tissage mécanique et faisait
reculer le tissage a la mainl

Encore les chiffres cités plus haut sont-ils des chiffres
moyens, relevés en Angleterre. Dans un pays de
salaires plus hauts, comme les Etats-Unis, on trou-
vait a la méme époque une réduction plus grande
encore de la main-d’'ceuvre. Un seul ouvrier pour
6 a 8 meétiers, telle est la proportion constatée en
1895, alors que I'Angleterre en employait un pour
4 1/2 métiers, Mulhouse un pour 3 métiers, I’ensemble
de I'Allemagne un pour 2 métiers, la Silésie un par
métier. Ces différences tiennent en grande partie au
taux des salaires, mais non pas uniquement. Pour
I’Allemagne, en particulier, il faut tenir compte de
I'introduction tardive du tissage mécanique. La pre-
miére fabrique d’étoffes de coton pourvue de métiers
mécaniques a été montée en Allemagne en 1861, a
Plauen2 Par suite, la population ouvriere allemande
n'était pas entrainée aux qualités d’attention sou-
tenue, de sang-froid, de rapidité de coup d'eil que
comporte I'exercice d'une surveillance complexe.

Aux Etats-Unis, au contraire, ces qualités ont été
développées par I'essor méme du machinisme et nous
relevons, en 1910, les chiffres de 12 & 14 métiers con-

1. Schulze-Gavernttz, loc. cit,, p. 108,
% la., ibid., p. 114,
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duits par une seule personne. En 1915, un tisserand
américain peut conduire 16 métiers perfectionnés
Northropl

En Alsace, les métiers a tisser le coton faisaient
90 battements a la minute en 1811, puis 120 en
1856, 150 en 1872, 200 en 1910a Quant au nombre
des métiers surveillés par une seule personne, il
était resté faible en France jusqu'au moment de la
guerre, 2 ou 3 environ. On trouve actuellement
4 et méme 6 métiers confiés & un seul tisserand3

Ces constants progrés, d’'un rythme inégal suivant
les régions observées, mais toujours dans le méme
sens, expliquent le caractére exceptionnel des tissages
de coton a la main que I'on peut encore rencontrer,
et on peut dire que la grande fabrique a outillage méca-
nique, a pouvoir moteur puissant, a capital impor-
tant, a thé le petit atelier a la main. Il faut noter
cependant que le résultat est moins absolu que dans
le filage. Nous savons que cela tient au moindre
degré de machinisme présenté par le métier a tisser.

Nous avons passé en revue maintenant, d’une fagon
sommaire, les élaborations diverses que subissent
les principales fibres textiles. Nous pouvons nous

1. P. Grillet, L'Industrie cotonniere, p. 12.
2. R. Lévy, Vindustrie cotonniere en Alsace, p. 84.
3. P. Grillert, loc. cit.,'p. 12.
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rendre compte, par conséquent, de I'ordre dans lequel
elles se classent par rapport au phénomeéne de la con-
centration industrielle ordinaire ou horizontale. Ce
sont, en effet, leurs conditions techniques qui consti-
tuent I’élément de ce classement. L’industrie coton-
niere nous apparait comme tenant la téte dans
I'’ensemble. Le filage y offre le plus haut degré de
concentration. Le peignage de la laine et le moulinage
de la soie fournissent I'exemple d’'une opération
spécialisée, trés mécanique et trés concentrée, dans
des compartiments industriels qui, pour certaines de
leurs autres opérations, conservent des traces plus ou
moins importantes du travail a la main.

Avant de poursuivre I'exécution de notre plan et
d’étudier l'intégration dans l'industrie textile, il nous
parait utile d’'observer les effets de la révolution a
laquelle nous avons assisté sur le personnel qui assure
la marche de I'industrie. Le travail a la main a disparu
devant le travail mécanique; le petit atelier a disparu
devant la grande usine. Nous savons maintenant
pourquoi. Mais quelles sont les répercussions de ce
bouleversement sur la clientele, sur les patrons, sur
les ouvriers? Il importe de s’en faire une idée.
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CHAPITRE V

Les répercussions sociales de la concentration
industrielle dans l'industrie textile.

Nous aurions pu examiner les répercussions sociales
de la concentration industrielle dans chacune des
industries étudiées dans les deux premiers volumes de
cet ouvrage. Ce(t été une étude intéressante, mais
outre qu’elle nous aurait entrainé a de tres longs
développements, il aurait été plus difficile de mettre
en relief les effets propres de la concentration la ou
elle se manifeste d'une facon incompléte ou peu
intense. Si nous I'abordons seulement dans ce volume,
c’'est que les industries textiles présentent les cas les
plus accentués, les plus caractérisés de travail méca-
nique. Nous nous trouvons donc au point le plus
favorable pour saisir les effets du machinisme.

L’ensemble de I'industrie textile, en effet, se trouve
aujourd’hui au stade le plus avancé de I'évolution
qui tend a remplacer le travail manuel par le travail
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mécanique, celui ou I'ouvrier n’élabore plus la matiere
premiére, mais se borne a surveiller la machine qui
I’élabore. Beaucoup d’industries fortement atteintes
par I'évolution, la métallurgie par exemple, en sont
restées, pour certains de leurs éléments, au stade
intermédiaire ou l'ouvrier se sert d’une machine pour
le seconder dans son travail, mais conserve encore
une part de l'opération a exécuter. Tel est le cas, en
particulier, dans la construction mécanique. Dans
le filage et le tissage, au contraire, I'ouvrier n’a plus
qu’'un role de direction. Il met en marche; il arréte et
n’intervient autrement que lorsqu’il se produit quelque
chose d’anormal. C’est une fonction toute différente
de celle de I'ouvrier a la main qui transforme la matiére
premiere par ses propres forces; c’est une fonction
bien distincte de celle de I'ouvrier qui la transforme
en s’aidant d’une machine.

Ce sont les effets de cette évolution arrivée a son
stade le plus avancé que nous nous proposons d’étudier.
Nous examinerons successivement sa répercussion
sur la clientéle, sur les patrons et sur les ouvriers;
mais cette derniére partie nous retiendra beaucoup
plus que les deux autres.

Au point de vue de la clientéle, en effet, la question
est assez claire. La clientéle a gagné a I'évolution le
bon marché du produit fabriqué. Pendant toute la
seconde moitié du xixesiecle et jusqu’a la crise d’apres-
guerre qui a bouleversé le prix des choses, les objets
manufacturés ont baissé de valeur dans une propor-
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tion marquée. Certaines matiéres premieres avaient
pu étre affectées par des circonstances diverses, mais
le colt de la fabrication avait diminué partout ou
I'évolution industrielle s'était affirmée. C'était inévi-
table, au surplus; la diminution de prix de revient
obtenue grace a la machine devait forcément se tra-
duire, sinon immédiatement, du moins au bout d’'une
courte période, du fait méme de la concurrence, par
un abaissement du prix de vente. Voila un premier
avantage certain.

Mais la clientele n’a-t-elle pas éprouvé un dommage
moral du fait de la perte du caractére artistique que
revétaient certains objets fabriqués a la main? La
rancon du bon marché n’est-elle pas dans la banalité
de l'objet fabriqué en série?

L’accusation est fondée pour certains genres de
travaux. Sans sortir du cadre de l'industrie textile,
on peut dire, par exemple, que la fabrication des
dentelles a la main d’Irlande, de Bruges, de Venise, etc.,
est menacée de disparaitre par le fait de la concur-
rence de la dentelle mécanique. Cette concurrence est
victorieuse, en effet, pour les produits communs dans
la fabrication desquels on pouvait autrefois utiliser
les apprenties. Aujourd’hui, la dentelle de grand luxe
est seule faite a la main et les apprenties, déja trés
difficiles a recruter parce qu’elles sont attirées par les
salaires immédiats de I'usine, sont difficiles a employer
parce qu’'on ne peut pas les exercer sur des pieces de
grand prix. La dentelle de luxe est donc menacée.
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Plus exactement, son caractére de rareté, sa valeur
artistique et sa cherté s’accentuent.

Mais, en sens contraire, les progrés techniques
rendent plus faciles et développent largement certaines
manifestations d’art. Par exemple, la fabrication des
soies brochées a l'aide de la mécanique Jacquard a
permis de multiplier bien au dela de ce qui el(t été
possible autrefois les merveilleuses étoffes de véte-
ments et de tentures créées par les Lyonnais, sans que
leur valeur artistique ait été en rien diminuée et avec
moins de chances de malfagcon dans leur exécution.

Il faut noter aussi que si la production en série
détruit le caractere artistique du travail proprement
dit, de la reproduction du modele, elle n'atteint pas
ce que le créateur du modéle a pu incorporer a son
ceuvre d’'invention personnelle et d'art. Il y a de
belles formes a trouver pour tous les objets suivant
leur destination, et cette recherche, poursuivie par de
véritables artistes, peut survivre et survit effective-
ment aux procédés anciens de fabrication. Les dessins
et les couleurs, les dispositions et les oppositions,
imaginés pour les étoffes de vétements, les tapis, les
tentures, les meubles, la cristallerie, la porcelaine,
I'orfevrerie, la joaillerie peuvent librement se renou-
veler, se combiner, se transformer autrefois comme
aujourd’hui. Le champ reste largement ouvert au
génie et au talent, malgré la transformation des
procédés d’exécution.

La clientele aurait donc mauvaise gréace a se plaindre
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de I'évolution industrielle. Celle qui a le golt et les
moyens de se procurer des objets présentant un
caractére individuel, peut le faire a grands frais. La
grande majorité bénéficie des reproductions en série
de bons modeles, si elle est assez sGrement guidée
par son goQt pour les bien choisir. Elle est servie
suivant ce qu’elle est apte a apprécier. De méme, le
développement pris par la photographie n’empéche
personne de commander son portrait a un grand
peintre. Mais la masse va chez le photographe et
obtient les épreuves multiples d’'une ceuvre qui vaut

bien les élucubrations de certains barbouilleurs

médiocres.
Les patrons ne sauraient non plus — j’entends
ceux qui sont restés ou devenus patrons — accuser

I’évolution industrielle d’avoir diminué leurs avan-
tages ou amoindri leur situation. La complication
de leur fonction est beaucoup plus grande, il est vrai,
qu’autrefois; mais leurs profits sont d’'un ordre plus
élevé et leur réle bien supérieur. Il leur faut aujour-
d’hui, non seulement des capitaux plus importants,
mais aussi des qualités techniques, des qualités com-
merciales et des qualités de direction infiniment plus
développées que sous le régime du petit atelier. Leur
élévation matérielle et sociale n’est donc pas contes-
table.

Au point de vue des ouvriers, au contraire, I'avan-
tage est moins évident; tellement moins qu’il est
fréquent d’entendre dire que la grande industrie

De Rousiers. — Grandes industries, 111. 7
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a diminué la dignité de l'ouvrier et empiré son
sort.

Nous sommes convaincus que cette opinion repose
sur des apparences et se trouve contredite par une
observation sincére et méthodique des faits. Nous
essaierons de le démontrer directement en examinant
les répercussions vérifiées du nouvel ordre de choses.
Mais il nous parait utile d’expliquer d'abord, les causes
du malentendu qui s’est produit. Une erreur courante
ne s'accrédite pas, en effet, par sa fausseté, mais par
I'aspect sous lequel elle semble étre vraie.

1. — La confusion entre 1a manufacture

ET LA GRANDE USINE.

Nous avons eu déja plusieurs fois l'occasion de
constater que, dans I'évolution industrielle, la divi-
sion du travail précédait toujours l'avenement du
machinisme. Par exemple, avant d’exécuter méca-
niguement les opérations préparatoires a I'élaboration
du coton, ouverture des balles, battage, nettoyage,
on avait d’'abord confié a une seule personne, ou a
une seule équipe de personnes, le soin de les faire
subir successivement a un méme lot de matiére pre-
miére. Puis, on avait reconnu l'avantage de décom-
poser l'opération, de confier a une équipe spécialisée
tel ou tel de ses éléments et de faire travailler la matiere
premiére successivement par plusieurs équipes. En
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agissant ainsi, on avait ouvert les voies au travail
mécanique.

Mais dans certaines industries, le passage de la
division du travail a I'opération mécanique a été rela-
tivement lent. Et un régime transitoire, mais d’une
durée plus ou moins longue, s’est établi. C'est celui
de la manufacture proprement dite. Il est caractérisé
par le maintien du travail a la main dans une orga-
nisation de I'atelier comportant déja la division du
travail. Ce que I'on a appelé de nos jours le systeme
Taylor répond assez bien a la conception générale
de ce régime. L’'ouvrier travaille a la main, mais avec
une méthode stricte qui tend a rendre son geste auto-
matique. Aucune fantaisie ne lui est permise, aucune
initiative non plus et, pour obtenir l'automatisme
désiré, il faut simplifier et uniformiser la tache a
accomplir le plus possible, autrement dit spécialiser
I’ouvrier dans un détail par une division du travail
trés poussée.

Les répercussions du régime de la manufacture
sur l'ouvrier lui sont généralement funestes.

Au point de vue technique, d’'abord, l'ouvrier se
sent diminué. Confiné et spécialisé dans un détail de
fabrication, incapable d’exécuter autre chose que ce
détail, il n’est plus qu'un fragment d’ouvrier; il a
perdu l'aptitude a produire entiéreifient lui-méme
un objet complet présentant un intérét, et cependant
il n'a acquis aucune aptitude générale, il est resté
un pur ouvrier manuel.
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Cet amoindrissement est a peu prés sans contre-
partie. Son salaire ne peut pas étre trés différent de
celui qu’il gagnait sous le régime du petit atelier,
car la productivité ne s’est accrue que dans la mesure
ou la division du travail peut, a elle seule, diminuer
le prix de revient, et cette mesure est trop faible pour
permettre une rémunération beaucoup plus large de
la main-d’ceuvre. Pour la méme raison, les heures de
travail ne peuvent guere étre diminuées. Et, d'autre
part, la division du travail supposant un vaste atelier,
la petite entreprise qui permettait a I'ouvrier I'espoir
de devenir patron a disparu. Il y a donc probabilité
qu’il demeure toute sa vie dans le réle amoindri que
nous venons de dire.

En somme, a ce stade de I'évolution, l'ouvrier est
plutét sacrifié. 1l est a la veille d’'une amélioration
sensible, parce que l'automatisme obtenu par la
division du travail provoque I'emploi de la machine;
mais il ignore cet avenir favorable et souffre de la
situation présente.

C'est précisément sur le régime de la manufacture,
tel que nous venons de le préciser, que portent la
plupart des critiqgues de Karl Marx et des fondateurs
du socialisme. 1l était facile de I'observer pendant la
premiere moitié du xixe siecle, alors que le machi-
nisme restait encore hésitant ou inconnu dans plusieurs
branches de I'activité industrielle. Et beaucoup des
critiques qui ont servi de base aux théories marxistes,
nées a propos de la manufacture, ont été ensuite
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transposées en quelque sorte et appliquées a la grande
usine, peu de personnes prenant soin de distinguer
entre les grands ateliers a travail manuel et les grands
ateliers a travail mécanique, en dépit de leurs pro-
fondes différences.

Quelques citations de Marx sont intéressantes a
relever a ce point de vue, celle-ci, par exemple
« Une fois les différentes opérations séparées, isolées et
rendues indépendantes, les ouvriers sont répartis,
classés et groupés suivant leurs aptitudes particu-
lieres.... Plus I'ouvrier parcellaire est incomplet et
méme imparfait, plus il est parfait comme partie de
Vouvrier collectif. L’habitude d’une fonction unique
le transforme en organe infaillible de cette partie,
tandis que la connexion du mécanisme total le con-
traint a travailler avec la régularité d’'une piéce de
machine 1 » Et encore : « Aprés avoir, aux dépens de
la capacité de travail tout entiere, développé jusqu’'a
la virtuosité la spécialité particuliere, elle (la grande
manufacture) se met a faire une spécialité du manque
de tout développement2 »

Voila bien la critique de la division du travail. Elle
est claire. Quand Karl Marx se trouve en face de la
fabrique a travail mécanique, il se rend compte du
changement opéré, mais il maintient ses affirmations
en les appuyant d'une phraséologie assez obscure

1. Karl Marx, Le Capital. Traduction de J. Molitor, Paris,
Costes, édit. 1924, t. 11, p. 247.
2. lbid., p. 249.
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«Bien qu’au point de vue technique, écrit-il, la machi-
nerie ait bouleversé de fond en comble I'ancien systeme
de la division du travail, celui-ci continue d’abord,
appuyé sur I'habitude, a se maintenir péniblement
comme tradition de la manufacture; puis le capital
le reproduit et le consolide, sous la forme la plus répu-
gnante, comme moyen d’exploitation de la force de
travail. Au lieu d’étre spécialisé pour toute sa vie dans
le maniement d’'un outil parcellaire, I'ouvrier le sera
dans le maniement d’'une machine parcellaire. On
abuse de la machinerie pour faire de l'ouvrier, dés
I’age le plus tendre, un élément d’'une machine parcel-
laire 1 »

Il y a la une véritable confusion. L’ouvrier ne
se spécialise pas quand il conduit une machine; il
acquiert des qualités d’attention et de discernement
rapide qui lui permettent d’en conduire a l'occasion
de différentes. On reléve des traces évidentes de cette
confusion dans les opinions exprimées pour jeter le
blame sur les usines modernes. Les reproches adressés
a la machine ne sauraient s’'appliquer a elle et attei-
gnent, au contraire, directement le travail manuel
spécialisé et automatisé en grand atelier.

Voici, par exemple, une citation du grand écrivain
et artiste anglais, Ruskin, dont on connait les vives
campagnes contre l'organisation industrielle, telle
qgu’elle lui apparaissait

1.1d., t. 111, p. 81.
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« Vous pouvez faire d'une créature humaine un
outil ou un homme. Vous ne pouvez pas faire les deux.
Les hommes n'ont pas été créés pour travailler avec
la précision des outils.... Si vous voulez que des
hommes mesurent des degrés avec leurs doigts, comme
des roues dentées, ou tracent des courbes avec leurs
bras aussi exactement que des compas, vous devez
les déshumaniser (you must inhumanize theni). Toute
I’énergie de leur esprit doit s’employer a se transformer
eux-mémes en roues dentées et en compas.... Clest
cette dégradation de l'ouvrier tombé au rang d’une
machine qui, plus que tout autre mal de notre temps,
révolte I'ouvrier et détruit I'équilibre de la sociétél »

Assurément, c’est une grande dégradation de
réduire l'ouvrier, par la division du travail, au rdle
d’une machine. Le moyen de I'en faire sortir est préci-
sément de remplacer son effort par celui d’'une machine
dont on lui confiera la direction.

Il semble, au surplus, qu’avec sa pénétration ordi-
naire, Ruskin ait bien discerné que l'origine du mal
qu’il combattait se trouvait dans la division du travail.

« La division du travail, écrivait-il2 c’est la divi-
sion de I'homme. L’ouvrier est divisé en simples
segments d’hommes, brisé en petits fragments, en
miettes de vie (crumbs of life), de telle maniere que ce
gui est laissé d’intelligence a un homme ne suffise
plus a faire une épingle ou un clou, mais s’épuise sur

1. Marshall Mather, John Ruskin, p. 89.
2. 1d., ibid., t. 111, p. 82.
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la formation d’une pointe d’épingle ou d'une téte de
clou.... La grande plainte qui s'éléeve de nos cités
manufacturieres, plus haute que le bruit de nos hauts
fourneaux, est que lI'on produit tout la, excepté des
hommes : nous blanchissons du coton; nous fabriquons
de l'acier résistant; nous raffinons du sucre; nous
modelons de la poterie; mais nous ne songeons jamais
a élever, a former une seule dme vivante. »

On le voit clairement, la cause véritable de I'anti-
pathie de Ruskin pour le travail d’usine, c’est que
I’extréme spécialisation de I'ouvrier lI'amoindrit et
FFabaisse. Et l'accusation est fondée aussi longtemps
que le travail se fait a la main. Elle cesse de I'étre
sitdt que la machine remplace I’'homme dans I'opération
a exécuter. En réalité, I'éloquent réquisitoire de
Ruskin condamne la manufacture et appelle l'usine
mécanique libératrice de I'ouvrier.

En effet, I'introduction de la machine a tres profon-
dément transformé le régime de la manufacture.
La machine a augmenté la division du travail préalable
qui avait permis a I’origine son emploi, dont elle avait
eu besoin pour se substituer a l'ouvrier. Mais elle
a enlevé a I'ouvrier I'exécution de I'opération. Désor-
mais, ce n’est plus lui qui file ou qui tisse, qui peigne
ou qui carde, pas plus que le mécanicien d’une locomo-
tive n'a la prétention de trainer le train remorqué
par elle. L'ouvrier n'aura donc plus a souffrir de la
division d’un travail qu’il n'accomplit pas, mais qu'’il
se borne a surveiller. Ce qui est vrai de la manufacture

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



EFFETS SOCIAUX DE LA CONCENTRATION 105

n'est plus vrai a aucun degré de l'usine mécanique.
C'est pourquoi il est si important de dissiper tout
d’abord le malentendu fondamental sur lequel reposent
tant d’accusations injustifiées.

Il nous faut maintenant examiner directement et
avec plus de détail les répercussions du régime de la
grande usine a travail mécanique sur la situation
des ouvriers. Nous étudierons, en premier lieu, ses
répercussions sur leur situation matérielle et, en
second lieu, celles qui affectent leur situation et leur
élévation sociales.

2. — Le travail

ET LA SITUATION MATERIE

Le premier avantage que retirent les ouvriers de
I’emploi des machines est la diminution de leur effort
musculaire. Comparez le broyage et le teillage du lin
ou du chanvre a la main, & coups répétés, avec l'égre-
nage mécanique du coton. Voyez le cardeur ou le
peigneur a la main peinant sur leur tache et le sur-
veillant d’'un cardage ou d’'un peignage mécaniques
qui peut déjeuner en surveillant ses machines. Repré-
sentez-vous, d’'une part, la femme filant a la quenouille
ou au rouet et, d’autre part, celle qui a la charge des
broches d’un métier continu. Observez le tisseur a la
main faisant effort de ses pieds et de ses mains, alors
gue le tisseur au métier mécanique use de l'énergie
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produite par la vapeur et I'électricité. N'est-ce pas un
gain positif et important que cet affranchissement
du labeur musculaire constant et prolongé?

La force devenant moins utile dans l'usine méca-
nigue, les femmes y sont plus souvent employées
d’'une facon normale et sans fatigue corporelle épui-
sante. Ce fait est heureux en soi et ne produit de
désordres que lorsqu’une organisation sociale défec-
tueuse vient en vicier les résultats. C'est un bien, en
effet, que des femmes trouvent aisément un moyen
honnéte de gagner leur vie. Il suffit, pour s’en con-
vaincre, de réfléchir que beaucoup d’entre elles sont
entrainées au vice et a la dégradation par la misére.
C’est un mal, d’autre part, que des jeunes filles gagnant
leur vie facilement évitent le mariage et la fondation
d’une famille pour conserver plus de liberté et de bien-
étre personnels. Le bien vient d'un progrés écono-
mique; le mal a pour origine I'insuffisance de I'éduca-
tion morale et sociale; car, a tout progrés matériel
doit correspondre un certain degré d’élévation morale.
Mais on ne saurait sans injustice faire porter sur le
travail mécanique et sur I'emploi des femmes dans
I'industrie le blame d’'un désordre dont la cause
remonte a des phénomenes d’ordre moral.

Un second avantage du travail mécanique se trouve
dans la brieveté de l'apprentissage, devenu a la fois
moins long et moins onéreux. L’ancien apprentissage
variait, dans l'industrie textile, de deux & douze ans,
généralement de cing a six ans. Il comportait un sacri-
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fice initial de la part des parents. C'était, par exemple,
une somme forfaitaire versée par eux a un patron
pour apprendre le métier a leur enfant; ou bien la
promesse d'une somme annuelle pendant toute la
durée de l'apprentissage; ou bien encore, un engage-
ment en quelque sorte au pair, I'enfant devant tra-
vailler pour rien pendant une période plus longue
gue celle de l'apprentissage et le patron récupérant
pendant les derniéres années l'avance consentie par
lui pendant les premiéres.

Quelle que fat la forme adoptée, l'apprentissage
était colteux. Par suite, il constituait une sorte de
luxe, I'apanage d’'une élite ouvriere, de ceux dont les
parents étaient en mesure de supporter des frais
d’éducation et d’instruction. Les ainés des familles
ouvriéres nombreuses étaient rarement mis en appren-
tissage, la famille ayant besoin du produit de leur
travail aussi tot que possible pour nourrir les plus
jeunes. Si tout allait bien, on faisait I'effort de payer
I'apprentissage d'un des derniers, a un moment ou
les ainés s'étant tirés d’affaire, les charges du foyer
étaient moins pesantes.

Le travail mécanique a opéré sans bruit et sans
réclame une réforme des plus intéressantes pour les
familles ouvriéres. Il a créé partout ou il a pénétré
I'instruction professionnelle gratuite, et méme I'instruc-
tion professionnelle rémunérée.

En effet, les jeunes enfants admis a la fabrique
mécanique au sortir de I'école deviennent trés vite
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des salariés. Aprés une semaine ou deux, quelquefois
trois, ils regoivent une rémunération correspondant
environ au tiers de celle que regoivent des ouvriers de
vingt ans; et ils s’éléevent au plein salaire par une
progression assez rapide.

La crise de l'apprentissage, qui préoccupe juste-
ment les représentants des métiers attardés dans le
travail a la main ou s'y maintenant par le fait méme
de leur nature est due précisément a cette situation.
Ces meétiers 'sont forcément délaissés, parce qu’ils ne
peuvent pas donner gratuitement une instruction
professionnelle longue et complexe et que, d’'autre
part, les jeunes se dirigent tout naturellement vers
les nombreux métiers a entrée gratuite et a services
payés. On peut se représenter que lI'enfant se trouve,
a son entrée dans la vie ouvriéere, en présence de deux
tourniquets, I'un qui est gratuit et qui conduit a une
situation rapidement lucrative, I'autre qui est payant
et qui conduit a une situation rémunérée seulement
aprés plusieurs années. Il n'est pas surprenant que
le second soit peu encombré.

Rappelons, d’ailleurs, que dans l'industrie textile
elle-méme, certaines opérations réclament aujourd’hui
encore un apprentissage véritable; ce sont celles que
le travail mécanique n’affecte pas ou n’atteint qu’in-
complétement. Dans les peignages de lin, le repasseur
fait deux années d’'apprentissage; il en faut trois aux
trieurs de laines. Les tisserands a la main d’articles
rares ou d’échantillons doivent eux aussi subir un
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apprentissage, qui était de six ans autrefois et que les
difficultés de recrutement tendent a raccourcir. Enfin,
toute une catégorie de collaborateurs, principalement
dans les tissages de laine et de soie, ont besoin d’une
longue préparation d'ordre plutdt intellectuel, qu’ils
acquierent en grande partie dans des écoles indus-
trielles spéciales. Ce sont les dessinateurs, les traduc-
teurs qui transportent les dessins sur les cartons
Jacquard. Mais, malgré I'importance et le nombre
de ces auxiliaires, la grande masse des ouvriers textiles
est affranchie de la nécessité de I|'apprentissage a
I'atelier et méme de la préparation spéciale des écoles
professionnelles.

Un troisieme avantage du travail mécanique con-
siste dans ce fait que, grace a lui, I'ouvrier est dans
une moindre dépendance de son métier que le profes-
sionnel spécialisé dans un travail manuel. Un chdmage
prolongé, une crise locale entrainant la disparition de
son usine ne le laissent pas complétement désemparé.
Habitué a surveiller une machine, parfois a diriger
une équipe de surveillants, il peut trouver dans une
autre industrie a travail mécanique des occupations
analogues. Il peut donc se retourner plus facilement;
il est doué d'une souplesse plus grande. Un trieur de
laine de cinquante ans peut difficilement se mettre
a un autre métier; un fileur de coton a des qualités
de sang-froid et de direction qu’il peut transporter
dans un autre emploi.

Nous arrivons maintenant a un quatrieme avan-
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tage du travail mécanique, dont il est plus difficile
aujourd’hui de déméler exactement la cause, mais que
des observations antérieures a la derniére guerre
permettent de préciser nettement. Nous voulons
parler de lI'augmentation des salaires. Le bouleverse-
ment actuel des prix, I'élévation générale et subite de
tous les salaires depuis dix ans, les fluctuations du
change rendent extrémement périlleuses les compa-
raisons de salaires. De plus, les travaux a la main
ont été I'objet d'un abandon de plus en plus rapide
au fur et a mesure que s’est élevé le taux de rémuné-
ration de la main-d’'ceuvre. Par suite, il est plus rare
de pouvoir comparer entre eux les prix auxquels sont
payés des travaux similaires exécutés a la main ou a
la machine. Mais il y a dix ou vingt ans, les occasions
de le faire étaient encore fréquentes; or toujours le
travail mécanique obtenait, malgré sa facilité plus
grande, un salaire plus élevé.

En Flandre francaise, a Halluin,vers 1910, un tisseur
a la main était payé 2 francs par jour, un tisseur au
métier mécanique 3 francs; les bobineuses a la main
0 fr. 75, les bobineuses au bobinoir mécanique 2 fr. 50.
A cette époque, pour trouver des fileuses a la main
travaillant pour l'industrie, il fallait aller en Russie,
ou elles étaient payées 0 fr. 20 par jour, tandis que
les fileuses au métier mécanique recevaient 1 fr. 25
par jour dans le méme pays, 2 fr. 70 a 3 francs a Lille
ou a Roubaix L

1. Paul Descamps, loc. cit., Les Ouvriers de I'Industrie textile.
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Dans la région lyonnaise, vers 1900, la tireuse
ouwvriere ce lafilature de soie, qui travaille surtout a la
main, re gagre pas plus d’'un franc par jour; tandis
que dars les noulinages, ol tout se fait mécanique-
ment, une femme est payee 1 fr. 50 a 1 fr. 75. A la
Croix-Rousse, vers la ménme époque, les dévideusesl
a la main sont payées a un prix de facon plus élevé
Qe les dévideuses a la nechine, parce qu'elles accep-
tent de petites commandes, quelles = trouvent a
proximité, etc., mais, travaillant noins vite, elles
gagnent noins melgré I'avantage qui leur est consenti.

Gss résultats n'ont rien de surprenant. Le fabricant
ne peut jamais payer I'ouvrier gque d'apres le rende-
ment de son effort et non pas d'apres son intensité.
La production du travail a la main permet difficile-
ment les hauts salaires. La productivité du travail
mecanigue les rend possibles et la concurrence dblige
les patrons a les donrer.

Cest aussi cette productivité plus grande qui est
I'origine des heures plus courtes. Assurément la légis-
lation ouwvriére, en intervenant pour inposer ue
limite a la durée du travail jourmalier, a beaucoup
contribué a la géréralité du résultat; mais elle serait
restée inopérante, par la force des choses, s elle avait
été édictée au temps du travail a la main. En sars
contraire, I'usage était en avance sur la législation
dans certains pays pour certaines industries. Aujour-

1. H. de Boissieu,La Fabrique Lyonnaise dans La Science sociale,

1900, t. 1, p. 418.
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d’hui encore, dailleurs, le travail & domicile exécuté
ala main s= prolonge souvertt bien au dela des heures
réglementaires. Au contraire, la loi est dbsenge dars
les usines a travail mécanigue etapersonnel nombreux,
al le controle est facile. En d'autres termes, la conr
trainte législative n'a pu intervenir et ne peut encore
intervenir efficacerment que dars le régine ce la grande
usire a travail mécanique, la ol la rapidité du travail
peut s'accommoder des heures courtes.

Sous le régine de liberté qui existait encore a la
fin du siecle demier pour le travail des adultes, il y
avait ure sorte de correspondance entre le dévelop
pement du mechinisme d'une part et la briéveté du
temps de travail. En 1895, Sehulze-Geavemitz note
qu'on travaille neuf heures par jour dars les filatures
anglaises, dix a oze heures dars les filatures fran+
caises, onze heures a onze heures et demie dars les
filatures allemandes 1. Nous avons déja noté que le
nombre des nmétiers suneillés par une personne est
précisément plus élevé en Angleterre qu'en France,
en France quen Allemagne, a cette époque.

Lorsgu’on obsenve dans son ensenble la période du
Xixe siecle, c'est-adire celle qui a vu le trionphe du
travail mécanique, on suit la marche paralléle du
mechinisne et de la réduction des heures de travail.
Sehulze-Geevemitz reléve que dans le mére tissage,
en Angleterre, on travaillait quatrevingts heures

1. 1d. ibid., p. 104. Ces chiffres ne s’appliquent pas, bien entendu,
au travail des femmes et des enfants.
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par semeine en 1814, soixante-douze heures en 1832,
cinquarte-quatre heures et demie en 18901 Il est &
peu prés certain qu'en 1900, le tissage pratiquait la
seneine de quarante-huit heures, trés gérnéralisée a
cette époque dars I'industrie textile anglaise.

Cette influence bienfaisante de I'évolution indus-
trielle nmodeme, constatée sur un si grand norbre
de points, pardit étre en contradiction flagrarte avec
I'opposition violente que I'enploi des mechines a
presgue toujours soulevée chez les ouvriers. On re
seqligue pas, au premier abord, quils s
soient révoltés, comme ils I'ont fait, comme ils le
font parfois encore, contre des innovations qui leur
procuraient de tels avantages. On s rend facilermrent
conpte cependant des raisors qui les poussent a cette
attitude quand on réfléchit que I'introduction du
travail mécanique s'accompagne pour eux au premmier
moment d'incorvénients immédiats. Son effet le plus
apparent et le plus sersible est de diminuer I'enploi
de la maind'cauvre et, par conséquent, de provoguer
un chdmege. S une machine penret ce faire avec un
homme ce quon faisait auparavant avec quatre, il
est certain que le jour ou elle est mise en service,
toutes choses égales d'ailleurs, trois hommes sont en
chdmege. De plus, celui des quatre qui a été consene
e se réjouit pes sans partage. 1l se sent humilié. Cétait
un owrier qualifié, possédant une certaire habileté

1. 1d. ibid., p. 112.

De Rousiers — Grandes industries, 111. 8
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professionrelle; depuis que la machine fait sontravail,
il est conme les autres; on peut le renplacer par un
hormme soigneux et atterttionné quelconque. «Pourquoi
avezzvous quitté les Etats-Unis, demandions-nous
un jour & un ouvrier anglais revenu en Angleterre
apres un court séjour de I'autre coté de I'Atlantique?
— Parce que je n'étais plus gu'un enfant (1 was but
a child) » nous répondait-il, et il racontait comment,
darns e pays a mechinisme tres intense, ce N'était
pes la peine dawvoir fait son apprentissage. Tout
ouvrier spécialisé éprounve le méme sentinent d’humi-
liation, sans sortir de son pays, quand un outillage
mecanique perfectionné vient diminuer la valeur de
sa spécialité.

(= n'est pas tout, car le travail mécanique substitué
au travail manuel du petit atelier bouleverse profon-
dément les habitudes de I'ouwmrier. La discipline de
la grande fabrique est forcénent contraignante. On
conmence a I'heure dite, au coup de cloche, ou au
coup cke sifflet, et I’nonme habitué & s'asseoir devant
son métier quand bon lui semble, a I’'abandonner
quard il estime avoir acconpli une tache suffisante,
a s'interrompre un instant S'il lui en prend fantaisie,
se corsidere comme tyrannisé par les exigences du
travail en commun. L’Angleterre posséde toute ure
littérature exprimant ces sentinents. Elle est née
sporttanément lors de la disparition du tissage a la
mein dans les petits ateliers familiaux, et la hauteur
norale de certains ouriersauteurs sy manifeste
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parfois et attire la synpathie, nmelgré I'étroitesse du
point de vue éconamigue qui les inspire 1

Chez les violents, I'gpposition au régime nouveau
s'est manifestée parfois par de Véritables crines. G2
fut le cas a Sefiield en 1854, et le souvenir de oss
désordres pesa longtenps sur la réputation des pre-
miers groupements ouvriers anglais2 Quels gue soiert
les ténoignages, touchants ou blamables, de cet état
desprit, il margue un aveuglement explicable, nais
funeste, une incapacité a s plier aux circornstances
nouvelles et a profiter des précieux avantages quielles
peuvertt offrir. 1l ne faut pas en étre surpris, car beaur
coup dhommes s'accrochent  désespérément  aux
élérents pérines qui ne peuvent plus assurer leur
vie, au lieu de prendre leur point d'appui sur les élé
ments nouveaux que le temps leur substitue. Les
ouvriers ne sont pas seuls a conmrettre cette enreur.

En résumg, les regrets ou les réwvoltes quamene
ordinaireent la substitution du travail mécanique,
en grance wsing, au travail a lanmain, en petit atelier,
sont une manifestation de I'esprit de tradition avec
tout ce qu'il a de respectable, nais aussi avec ce qu'il
conporte dinertie Toute adaptation a des circont
stances nouvelles suppose au début un effort pénible,
puisgue les solutions traditionnelles ne sont plus

1. Recollections of an old handloom weaver. — Life of an artisan,
by Joseph Gutteridge, ribbon weaver. Curtiss and Beamish.
2. Y. Les Associations ouvriéres en Angleterre, par le comte de

Paris, Michel-Lévy.
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efficaces et qu'il faut en trouver dautres. Il nest
donc pas surprenant gue les transformmations de I'orga:
nisation du travail soiert nmal accueillies par ceux
ménes qui doivent en tirer profit plus tard

3. — Le travail mécanique

et 1'élévation sociale de l'ouvrier.

En face des avantages nmetériels que le travail
Mecanigue procure aux ouvriers, se pose le problene
ce leur élévation socidle. Sil se bomait, en effet, a
créer plus de bienétre au détrimert ce la valeur de
I’homme, Sl abaissait socialerment ceux auxguels
il permet un labeur Moins pénible, plus court et mieux
rémunéré, son avenement serait funeste. Tout régime
qui re tend pas a élever dars la dasse ouvriére les
éléments susceptibles d'ascersion prépare, en effet,
ure faillite sociale. 1l néglige de renouveler les élites
qui sont indispensables a la marche de la société
Nous avons donc a nous dermander si le régine nodeme
de la grande wsire mérite ce reprodhe qui lui est
souvent adressé.

L’accusation la plus grave dont il soit I'objet est
la suivarte : I'ouvrier a été exproprié par le machi-
nisime, qui lui a enlevé la propriété de son industrie,
I’a réduit au role de salarié, lui a fait perdre son indé-
pendance.

Il y a dars cette accusation un lait matériel géné-
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ralement exact. Sauf la trés rare exception des petits
ateliers familiaux utilisant I'énergie électrique, le
travail mécanique suppose presoue toujours la grande
Lsire et ne penTet pas, par conséquent, le naintien
du petit atelier. 1l arrive que celui-ci ait déja disparu
devant la grande manufacture avant I'enploi du
machinisme, nais, en tous cas, le nechinisme con-
fime définitivenent sa disparition, quand il re la
case pas directement. Le travail en grand atelier
suppose des patrons peu noirbreux, puissants, tout a
fait sortis de la dasse ounriere. Sars doute, la classe
ouwvriere en fournit un certain norbre qui parviennent
a émerger; nais ils cessent d'étre ouvriers dés quils
sort patrons. 1l n'en était pes airsi autrefois; I’ ouvrier
était un futur patron; le patron restait ouvrier en
dirigeant sa petite industrie; c'était un ouvrier oui
avait réwssi. Il y avait pénétration réciprooque des
deux situations et, pour un ouvrier rangé et conpé
tent, espoir raisonnable de devenir patron.

Telle était la voie par laguelle les ouvriers arrivaient
a I'indégpendance. Aujourd’hui, cette voie est inpra-
ticable. Peuvent-ils atteindre un égal degré dindé
pendance par ure autre woie et sous une forme diffé-
rente? Cest ce que nous allons examiner.

Il convient d'abord de réduire a ses justes propor-
tions I'indépendance dont jouissait le patronouvrier
sous le régime du petit atelier. 1l était indépendant
dars ce sars quiil ne dépendait pas étroitement d'un
autre patron, conme ses ouvriers dépendaient ce lui.
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Et c'était une différence sensible, car il faisait souvent
|peser sur ses ouvriers un joug assez dur, corsidérant
quil exercait une autorité gérnérale et absolue sur
les gers auxquels il faisait gagrer leur vie. Mais, a son
tour, il était soumis aux reglenents étroits et com
plexes de sa corporation; puis, quand cette contrainte
a disparu, quand le marché du travail et des produits
a été plus largement ouvert par la chute des corpo-
rations, il s'est trouve exposé a lire vive concurrence
guil était rarenent en mesure de supporter, N'ayant
ni les capitaux, ni les connaissances, ni les loisirs
nécessaires pour exercer urne direction commrerciale
trop conpliquée pour lui. Et il tombait sous la dépent
dance des marchands auxguels il devait s'adresser
pour écouler ses produits, parfois pour se procurer
ce la metiére pramiere. Cest la longue et douloureuse
histoire du sweating System, triste contre-partie de
I'idylle du petit atelier.

Le sweating System prend naissance et se développe
partout ol des patrons de petits ateliers ne sont pes
en mesure d'exercer pleinenent leur fonction patro-
nale, notanmment ce trouver ure dientele suffisante
et réguliére, de supporter un chomege sans recourir
aux emprurts, de payer en tenps normal ceux qui
leur foumissent de 'outillage ou de la metiére pre-
miére. La propriété, en effet, n"a pas par elleméme
ure vertu qui confére I'indépendance. Elle ne produit
I'indépendance qu'au regard de ceux qui, hon contents
dacquérir la propriété sont, en outre, capables de
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I'exploiter, de la défendre et ce la faire fructifier.
F. Le Play a caractérise dans Ses ouvriers Européens
le type (0 § propriétaire indigent « attaché a ure localité
par un lambeau de terre qui e lui procure aucune
ressource appreéciable et qui I'empéche indirecterment
de trouver ailleurs ure neilleure condition1» Iy a
de méne un type ke patron indigent, attaché a un
nmetier par le fait quil en possede I'outillage, mais
incapable den tirer parti dans des conditions nonrales.
Le tisseur a la nain attardé dans sa pratique périnee,
dont nous disions plus haut les regrets inutiles et
les souffrances, répond précisément a ce type.

Il sen faut, au surplus, gu'il soit localisé dars les
textiles. L3, en effet, la victoire ce la machine re
penet pas longtemps la survivance du travail a la
main en dehors des conditions spéciales que Nous avons
indiguées. Au contraire, dars les netiers peu atteints
par le mechinisme, le petit atelier suffisant a la tech
nique de l'opération continue a subsister; mais il
arrive souvent oue le petit patron échoue devant la
partie comerciale ce satache. 1l achete mal et vend
plus mal encore. INncapable de corstituer des approvi-
sionnerments ce bois d'ouvrage, par exenple, le petit
fabricant de meubles du faubourg Saint-Antoine a
Paris, ou de Cormercial Road dans I'East End ce
Londres, est ala merci du marchand de bois quand il
entreprend un travail, a la nerci du marchand de

1. Les Ouvriers européens, t. VI, p. 527.
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nmeubles quand il I'a tenminé et quil a un besoin
pressant den tirer quelque argentl Le sweating
system Nelt spontanément de cette situation.

Cest encore ure ce ses manifestations gue le travail
a domicile exécuté neguére par des femmes pour des
salaires dérisoires. Chacure de ces infortunées tache-
ronnes jouissait théoriquenrent de I'indépendance que
procure I'atelier familial; en fait, elle usait ses yeux
et sa santé a ure tache poursuivie pendart de longues
heures, sarns trouver dans cet effort excessif la contre-
partie dure rémunération normale. Mais la concur-
rence désespérée quielles se faisaient, précisénment
parce guelles étaient indépendartes, abaissait des
prix de fagon que tout le nonde était d'accord pour
juger ridiculement faibles. L'enploi généraliseé des
femmes dans les usines pendant la guerre et, depuis
lors, la hausse générale des salaires paraissent avoir
atténué sensiblement cette forme du sweating System.
La, conmre ailleurs, il a trouvé son renede dans une
extension plusgrande du travail mécanique. 1l s'dosene
encore la ol ce reméde ne peut pes étre applique.

Ainsi I'indépendance réelle est loin détre toujours
assurée par la propriété de I'industrie, par le fait
qu'on travaille pour son compte. On peut étre son
neitre et se trouver fort a plaindre. On peut étre
capable d'exécuter un travail par ses propres noyens
et incapable de tirer bon parti de ce travail. On peut

1.V.P.de Rousiers,ZaQuestion ouoriéreen Angleterre, | 18 partie,
ch. ni.
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savoir produire, acheter et vendre, mais rester sans
déferse contre une arise de chdmege MEme Passagere,
contre un accident, contre les mille perturbations
ce la vie ouvriére. Dans tous oss cas, on est, a des
degrés divers, un patron indigent, ure victine désignée
pour le sweating system. S cette expression éweille
ure idée d'abus et doppression, c'est gu'il s trouve
toujours quelguun pour oppriner un incapable,
surtout quand I'incapable va lui-méme aurdevant de
I’oppresseur, lui demande son aide, s livre asanerci.
L'origine du nal est dans l'incapacité méne de
I’ opprimeé.

S le régime ancien du travail a la mein et du petit
atelier N'assure pas toujours une indépendance réelle
aux patrons eux-ménmes, est-il certain, d'autre part,
que I’'ouvrier qui suneille ure mechine dans ure grande
wsine noderme ait a souffrir d'ure telle dépendance?

A coup sdr, I'ouvrier d'wsire est plus indépendant
visavis de son patron. Il a plus d'indépendance
persorelle au point de vue de I'organisation de sa
vie, de son attitude politique. 1l a assi plus d'indé-
pendance économique. Avec la liberté d'association
et I'organisation syndicale, il peut discuter plus aise-
ment les tenmes de son contrat de travail, sans s'exposer
au ressentinent de son enployeur. Il peut aussi,
nous l'avons dit, changer plus facilenent et plus
prompterment ce nrétier.

Mais, ce qui est plus important encore, le grad
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de sélever, parce quiil suppose ure élite multipliée.
Dans le petit atelier, c’est le patron seul qui dirige
Dans I'entreprise importante, il N'enest pas de méme;
un noirbreux état-major devient néoessaire. « Il faut
beaucoup d’honmes de premier ordre pour diriger
ure grande affaire » disait le céléore netallurgiste
anericain Camegie, qui possedait ure expérience
incortestable. Et audessous du grand état-najor
composé des collaborateurs  immédiats du  chef,
corbien de situations comportant ure direction
partielle, une responsabilité positive et définie! Tous
les ingénieurs, tous les contremditres, tous les chefs
d'équipe, dars la fabrication; tous les démarcheurs,
tous les acheteurs, tous les vendeurs, tous les conp-
tables, dars la partie conmrerciale, jouent un role trés
supérieur a celui gue leur penettraient les noyens
dont ils disposent s'ils devaient en étre réduits a leurs
ressources personnelles. lls conmandent a plus de
gens quils ne pourraient en rémunérer; ils font des
opérations dune envergure trés supérieure a celles
guils pourraient entreprendre. La grande affaire a
laguelle ils participert leur penmet de donner leur
pleine mesure, de nontrer ce dornt ils sont capables,
elle élargit leur chanp daction et les grandit eux-
MENEsS.

Si la propriété de I'industrie échappe ordinaire
ment a I'ouvrier, se concentre entre un petit nombre
d'entreprises et prend méme le plus souvert, sous le
réginre nodeme, ure forme collective, il faut donc
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reconreitre que ce régine foumit a tous, d'autres
noyens dascersion que l'accession a la propriéte.

Mais nous devons examiner aussi les répercussions
du travail mécanique sur la messe de ceux qui dermeur
rent ouvriers toute leur vie, sans Méne arriver aux
fonctions de contremeitre. Cette messe  est-elle
sacrifiée?

Nous avons eu souvent I'occasion de noter oue
I'ouvrier ce I'ancien type, foreé au travail a la main
par un long apprentissage, était étroitement spécia
lis¢ dans sa profession. Seul capable d'exécuter cer-
tains travaux, il se confinait dans ces travaux et
bomait aisément son horizon a sa technicité limitée.
Le travail de I'ouvrier du nouveau type ne développe
pes le tour de main, I'aptitude a la répétition fati-
gante du méme geste, puisque tous ces actes matériels
et cette dépernse d'énergie sont demandés a la nechine,
Mais il développe le discemenent et I'attention de
I'ouvrier, puisgue ce sont la les seuls élénents que la
nmechine re puisse pes foumir, ceux qui sont le propre
de I'hbomme. 1l n'est pas indifférent pour I'avenir
d'ure race et d'un pays que les travailleurs acquierent,
par le fait méne ce leur travail jourmalier, des qua
litss de ce genre, qualités transportables d'ure pro-
fession a ure autre, utilisables non seulement dars
I'atelier, mais au foyer, dans les groupenents ce la
vie privée et dans ceux ce la vie publique.

Le régime ce la grande wsire amére aLssi la néces-
sitt de la discussion collective des conditions du
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travail. 1l entraine donc pour I'ouvrier I'obligation
de choisir ses délégués en vue de cette discussion
Souvent, sars doute, il joue dans ce choix un rdle
pessif et nominal; nais s'il a quelque chance d'ap-
prendre a exercer en connaissance de cause lart
difficile de se faire représenter collectiverrent, c'est,
a ooup sOr, a I'occasion des questions concermant son
travail. Les praoblemes agités sont a sa portée, les
résultats des décisions prises lui sort connus; il a
donc le moyen de juger. De plus, la nécessité d'agir
d'accord avec un grand norrbre de camarades I'incline
a l'acceptation des disciplines volontaires et lui fait
faire I'apprentissage de I'action concertée. Il y a la
de précieux éléments pour I'organisation de la vie
publique, et on peut dire sars exagérer que I'éduca
tion civique des ouwvriers nodemes se fait surtout
au syndicat. Elle vaut naturellenment ce que vaut le
syndicat. Mais on peut obsenver déja aue les fauteurs
de désordres cherchertt a éloigner leurs partisans des
groupements ouvriers a préoccupations  profession
relles, précisément parce quils redoutent I'action
éclairante, pacifiante et ordonnatrice qui résulte de
leur activité.

Il est intéressant de constater que dés le milieu du
siecle demier, I'iniluence élevante et éducatrice du
régine nouveau était apercue par les ooservateurs
clainoyants qui avaient ét¢ en contact avec les
ouvriers anglais et américairs, c'est-a-dire avec ceux
qui éprouvaient a cette époque, ce la fagon la plus
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marguée, les réperassions du travail mécanique.
Dans son oumrage sur les associations ouvriéres en
Angleterre, M le Conmte de Paris écrivait ceci en
1867 1:

« L'extrérme division du travail serait funeste aux
progres intellectuels de notre épogue si elle se com
binait avec les vieilles traditions qui confinaient un
homme dans ure extréme spécialité. La mechine, en
diminuant le travail de I'ouvrier, en dispersant de
plus en plus ses Mains de ce long apprentissage qui
leur donnait une adresse particuliere pour tel ou tel
genre douvrage, I'affranchit des limites étroites ou
ces qualités corporelles péniblerment acauises 1'enfer-
maient forcément et doit étendre de plus en plus le
charmp varié au il exerce son intelligence. L'exenple
des Etats-Unis prouve que, loin dentraver le déve-
lopperrent  industriel dun peuple, cette nobilité
augnmente ses aptitudes. Au lieu de mechines vivantes,
elle fait des hommes et prépare ces hommes a étre
des citoyers. »

1. Edition Germer-Bailliére, 1869, p. 215 et 216.
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CHAPITRE VI

L’intégration dans les industries textiles.

Nous avons étudié jusqu'ici la concentration indus-
trielle dans les industries textiles sous sa forme ordi-
naire ou horizontale, celle qui se manifeste par I'éta-
blisserrent de grandes usines et dont la cause remmorte
a des conditions techniques.

Il y a dans ces industries, conne dans les mines
au la meétallurgie, une autre fonme de concentration,
qui corsiste dans la réunion sous ure méme direction
d'industries différentes mais connexes, dont les opéra-
tions se conplétent I'une par I'autre, ce telle naniére
que le produit de I'ure soit la netiere premiere de
l'autre. Cest I'intégration ou concentration erticale.

Quand ure entreprise miniere transfome  son
charbon en coke, qu'elle tire des gaz dégages par cette
opération ce la force notrice, du goudron, de I'anmo-
niague et du benzol; quand une entreprise métallur-
gique possece et exploite des mines ce fer, des hauts
foumeaux, des aciéries et des laminoirs, ce sort des
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phénomenes d'intégration Quand une méne entre-
prise textile possede et exploite un peignage, ue
filature et un tissage de laine, quelle file les laines
livirées par son peignage et quelle tisse les filés liviés
par sa filature, elle fait aussi ce I'intégration.

L'intégration n'est pas, par sa nature, un phéno-
mene nouveau di a I'évolution nodeme. Elle était,
au contraire, beaucoup plus fréguente sous I'ancien
régime du travail a la maein, mais a un degré, pour
airsi dire, élérentaire. Cest le travail mécanique
par grandes nesses qui a tendu & isoler les unes des
autres de puissantes usines specialisées dars ure seule
opération.  L’intégration n'est donc gu'un retour
partiel & un phénomene ancien, nais avec ure diffé-
rence cde degré. Elle réunit de grands établissenments
au lieu de petits ateliers.

Dans I'industrie textile, par exermple, un fabricant
de drap du xvne siecle achetait des laines brutes et
les faisait pesser successiverrent par les différents
stades ce leur transformation. L'enploi des mechines
a substitué au groupement de petits ateliers exécu
tant I'ensenrble des opérations de vastes peignages,
de grandes filatures et d'inportants tissages. Mais
il arrive que, sous I'influence de condiitions spéciales,
Ces usines, généralenment séparées, soiernt réunies sous
ure méne direction Gz sont ces conditions que Nous
NOUS proposons de détenminer.
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Les exermples d'intégration que nous avons étudiés
dans dautres industriesl re permettent pas de
rattacher directement ce phénomene a I'introduction
du mechinisme. CGe n'est pas la substitution du travail
mécanique au travail a la main, nmals ue cause
technique différente, parfois un nmotif d'ordre com
nercial qui I'expliquent.

Ainsi, dans I'industrie ce la cokerie, c'est la réocu
pération des gaz dégagés par la combustion du coke
qui amere leur utilisation, dabord a cause ce la
source de chaleur et, par conséquent, d'énergie qu'ils
renfenment, ersuite a cause des précieux éléments
chimiques que révéle leur analyse. Dans la métallurgie,
cest I'économie de comrbustible et de transports,
puis, a partir de l'utilisation des gaz et de hauts
foumeaux, I'enploi de la force notrice quils pro-
duisent, qui ameére la plupart des phénomenes d'inté-
gration. Dans les industries chimiques, ils sont géné-
ralement dus a I'utilisation des sous-produits.

Non seulerment I'intégration N'est pas due au machi-
nisme;, mais nous avors corstaté quelle est parfois
menacée et méme détruite par un progres d'outillage
conduisant a une concentration horizortale plus

1. Voir t; I, L'industrie houillére, ch. n, et t. I, ch. v.

De Rousiers. — Grandes industries, 111. 9
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interse 1 Rien de surprenant, dailleurs, a cela. Le
mechinisne tend a exécuter sur des messes de plus
en plus importantes une opération de plus en plus
réduite, de plus en plus fractionnée. 1l décormpose
la fabrication en ses divers éléments. L’intégration
tend & réunir ces élénments sous une méme direction

De 1a ure sorte d'antagonisime entre les deux formes
ce la concentration industrielle. 1l se manifeste dars
I'industrie textile par ce fait que 1a ou le machinisne
est le plus développé, I'intégration I'est noirs.

Dans I'industrie du coton, par exenple, la filature
présente un trés haut degré de mechinisne et c'est
en Angleterre gque nous trouvons les établisserments
comptant le plus grand nomrbre de broches. Or I'indus-
trie cotonniére anglaise offre tres peu dexermples
dintégration. L’observateur minutieux et métho-
dique qui I'a étudiée avec tant de soin et de clair-
voyance a la fin du siécle demier, Schulze-Gsavemitz,
n'en signale aucun et parait méme corsidérer toute
intégration conme ure sorte de régression 2 Depuis
lors, I'évolution a surtout marché dars le sers d'un
grouperrent étroit des usines du méne genre : fila
tures, flteries pour fil & coudre, etc.

En France, le peignage des laines, opération pure-
ment meécanique, sest désintégré des filatures aux-

1. Voir t. I, L industrie houillére, ch. n.

2. « Le développement économique est I’histoire de I'augmen-
tation des dimensions et de I'isolement croissant des opérations >
(Schulze-Gavernitz, Cotton Trade, p. 66).
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quelles il était uni autrefois, probablement a cause de
son inportance croissarte. « Autrefois, constate en
1910 le Président de la Commission des valeurs en
douare pour les industries textiles, le peignage des
laines Nétait qgu'une opération accessoire du filage
et sSexercait dans le méme établisserment que celleci,
conme c’est encore le cas pour le peignage du coton.
Mais depuis bien des années il n'en est plus airsi : le
peignage ck la laine ne s fait plus qu'exceptionnelle-
ment dars les filatures; il se pratique en grand dans
des établissenrents spéciaLx qu'on peut corsidérer
come des ateliers d'épuration et de finissage, intime-
ment liés au commerce ce la laine, qui en sort toute
préte a entrer aux préparations de filatures 1 »

Nous avons cru utile de noter ces nuaNces, parce
que nous rencontrorns dans I'industrie textile des cas
dintégration variés et corplexes qui denmandent,
pour étre amalysés, une observation plus poussée
que dars beaucoup dautres industries. L'antago-
nisie signalé plus haut constitue, en effet, pour les
opérations textiles, presgue toutes exécutées méca
niquement et en grande uwsing, une sorte d dbstacle
ofréral a I'intégration. Les cas d'intégration que I'on
rencontre sort, par suite, dus a des droonstances
particuliéres, parmi lesquelles on peut indiquer les
trois suivantes :

La survivance danciennes nméthodes dce travail;

1. Rapportde M. Gaston Grandgeorge, président de la Section
textile ala commission des valeurs en douane, 1910, p. 12.
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L’influence de causes techniques tout a fait étran
geres au nmechinisne,

L’action de causes non techniques, étrangeres a la
fabrication, par exenple, de causes conmerciales
ou financiéres.

L’intégration par suite de la survivance d’anciennes
méthodes s'obsenve principalenent dans I'élaboration
des fibres qui se prétent le noins au travail méca
nique. En BxrémeOrient, par exenple, des fila
tures de soie s'intégrent assez ordinairement a des
élevages de vers a soie, le tout dans un cadre failial
plus ou Moins agrandi. Cest ure pure survivance ce
I'état de choses ancien, un groupenent de petits ate-
liers & la main

De méme, dars le lin et le chanvre, le rouissage,
le broyage et le teillage s'exécutent ordinairenent a
laferme et on peut dire gue les opérations de transfor-
mation s'intégrent a la culture. Mhis la encore, Cest
purement et sinplement le pessé qui se continue,
parce que le procédé de travail est demeuré le méne.

Enfin, partout ol le petit atelier subsiste, dars
les textiles, ce sont souvent de sinples fagonniers qui
le possedent. lls sont groupés sous la dépendance du
grand fabricant qui leur passe des conmrandes et
constituent airsi le type de la fabrique collective.
Tel est le cas, par exenrple, des canuts de la Croix-
Rousse, ou des tisserands a la main de certaines
régios écartées. Mais le grand fabricant qui fait
exécuter une opération par une série de petits ateliers
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en confie souvent une autre & ure série d'autres ateliers
et réalise airnsi une sorte d'intégration. Toutefols, Nous
somes toujours en présence d'un phénomene élément
taire et fort peu intense. Dés que le faconnier possede
un grand établissenent a travail mécanique, par
exermple un grand noulinage de soie, un grand pei-
gnece cke laine, une grande filature de coton, il N'est
vraiment plus sows la direction de celui oui lui dorne
du travail; tout au plus peut-on dire gu'il dépend de
lui commrercialerent, nais comme une grande Maison
dalimentation dépend de sa nombreuse dlientele,
sars étre dirigée a aucun degré par elle. Dans ce cas,
le fait qu'un « soyeux » de Lyon corfie sa soie suoces-
sivement a un noulineur, puis a un teinturier ne
donne naissance a aucure intégration

Nous trouvons, au contraire, des phénomenes
caractérisés d'intégration dus a des causes techniques
étrangeres au mechinisre et portant sur d'inportants
ateliers. Dans I'industrie du charvre, les ménes entre-
prisss qui fabriquent des cordes et cordages, des
béches, de la toile a woiles, recoivert leur netiere
premiére a I'état dars lequel les cultivateurs la livirent
et lu font subir successiverrent les opérations de
peignage, ce filage, de retorderie, de polissage, de
céblage et de goudronnage, s'il s'agit de cordages,
e peignage, de filageet de tissage, s'il s'agit de toiles.
Une série de raisors senble les pousser a cette pra-
tique. La premiére est la préoccupation de la bonne
qualité. Pour obtenir des cordages trés résistants,
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il faut étre sOr d'avoir une bonne netiére premiere;
il faut rebuter tout filanent qui présente un défaut
quelconque au cours des diverses transformrations
guil subit Le seul noyen dexercer un controle
efficace est ce faire exécuter soi-méme oes diverses
transformations. Nous avorns déja rencontré le méme
fait dans certaines fabrications métallurgiques. Ajou-
tos que les établissenents nN'ont pas ure grande
variété de produits. lls peuvent donc assez facile-
ment corsener I'équilibre nécessaire entre la capa:
cité de leurs divers ateliers.

La, au contraire, ou les produits sont tres variés,
l'intégration se heurte a ure constante difficulte.
Cest le cas des fabrications de lainages de nouveautés,
dont Roubaix est le type en France. La préoccupation
de la qualité s'y affinre d'une fagon telle que les fabri-
cants envoient eux-mémes des homes de confiance
choisir pour leur conpte en Argentine les laines gu'ils
doivent mettre en ceuvre, et cependant I'intégration
y est rare en raison de I'extrére variété introduite
par la fantaisie et maintenue par des nodes chant
geantes. Inpossible d'établir un rapport constant
entre la capacité d'ure filature et celle d'un tissage,
quand on fabrique tantét des étoffes de conptes
SaIrés ou des étoffes légeres, des tissus ce laine pure
OU des tissus melanggés, etc.

Cette question de I'uniformité du produit a ure
telle influence sur I'intégration gqu'elle suffit a la favo-
riser 1a méne ou la préoccupation de la qualité est
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noins vive. L'industrie du jute en foumnit un exenple
caractérisé. Le jute (ou charvre du Bengale) est ure
fibre textile rude, enployée a la fabrication de toiles
d'emballages, de sacs, d'étoffes grossieres d'aneuble-
nment, de cordages, se prétant par suite & un nobre
de combinaisons trés limité, Cest précisérent dars
son élaboration que le phénoméne de I'intégration
est le plus accentué. Les mémes nrisons traitent la
nmetiere brute jusquau produit fini et vont méme
parfois jusqu'a exploiter des cultures de jute. Cest
le cas de MM Saint fréres, qui possedent une ferme
au Tonkin pour la production du jute et qui dirigent
dix filatures, huit tissages, trois corderies, un établis-
sement dapprét, ure sacherie, ure bacherie, un
atelier d'ameublement, une teinturerie, un établisse-
ment dinpression En plus, ils ont organisé la loca:
tion des sacs et baches qu'ils produisent, et ils louent
annuellerent plus de 8 millions de sacs et plus
de 30 millions de bAdhes 1 La situation est ana
logue chez Cammicheél et Cle & Ailly-sur-Somme, chez
Vancauvenbergue, a Dunkerque, chez les fabricants
de jute de Dundee, en Ecosse. Elle est caractéristioue
de I'industrie du jute.

Cest encore I'alosence de variété qui peret I'inté-
gration la ot elle se rencontre dars le lin. « Les tissages
qui mettent en caumvre de grandes variétés de filés
nN'ont pas intérét a sannexer des filatures, nais

t. Voir Passama, p. 93-94.
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I'accouplerrent est fréquent en Normandie, ou on
fait des toiles ordinaires. D’autre part, les gros fabri-
cants ce fil a coudre, employart des metiéres en petit
nombre et de constante qualité, réunissent chez eux
tous les procédés de I'industrie : filature, retorderie,
blanchisserie, glacage, nercerisage 1 » A la société
anonyme de Pérenchies (ancierns  établissenments
Agache), chez Dubois et Charvet-Colorrbier, a Anren-
tieres, a Halluin et en Belgique, nous notons égalenent
l'intégration de filatures, tissages et blanchisseries
de lin pour des produits peu variés et conportant
peu de fataisie et pas de colorations diverses 2

Le plus haut degré dintégration dbseneé dams
I'industrie lainiére se rencontre dars la fabrication des
étoffes renaissance, airsi appelées, par une gracieuse
metaphore, parce quelles proviennert de I'utilisation
de vieux chifforns. Cette origire les condanme a une
qualité conmure et, par conséquent, a une certaire
uniformité. Les nmémes établisseents  pratiquent
successiverrent les diverses opérations par lesquelles
oes débris d'étoffes sont appelés a une vie nouvelle :
effilochage des chiffons, décoloration, filage, tissage,
teinturerie et apprét Peut-étre aussi, I'intégration
est-elle corvenable, darns ce cas, pour qu'une certaine
discrétion acconpagre la transformation et le rajew
nissement de la matiere premiere.

1. 1d., ibid., p. 92.

2. Paul Descamps, Les Patrons de I'Industrie textile en Flandre,
dans La Science sociale, février 1910, p. 81.
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On trouve aussi des exenples d'intégration dans
la fabrication des étoffes classiques de laines, a Tour-
coing, a Louviers, a Sedan, a Chateauroux. L'équi-
libre peut étre maintenu entre les diverses wsines
intégrées parce que, grace a I'uniformité du produit,
leur capecité réciprogue est dans un rapport constant.
L'industrie du coton présente aLssi des cas d'inté-
gration dus a l'absence de variété du produit fini.
Les tissages de coton spédalisés darns un article la
pratiquent fréquemment. Meis il arrive quue des
opératios  successives se corplique, néoessite une
concentration horizortale intense, dun degré plus
accentué que les autres. Alors I'équilibre se trouve
rompu et I'intégration compromise. Voicl, par exenrple,
un bref résumé des vicissitudes subies a ce point de
wve par l'industrie des inpressions sur étoffes de
ooton établie a Mulhouse depuiis deux siecles erviron 1
Au xvme siecle, melgreé les obstacles résultant des
reglements corporatifs, les ménes entreprises font le
filage, le tissage, l'inpression, la fabrication des
produits colorants, parfois méme la fabrication de
I'outillage nnécessaire. Cest la premiére phese, celle
ou l'uniformité du produit agit sars partage.
Une seconde phase s'oumre sous la Restauration,
du fait que les fabriques de produits chimiques se
conpliquent et s’établissent a part. Hlles sont trop
importantes, désormais, pour lierleur sort a celui d'une

1. Robert Lévy,Vindustrie cotonniére en Alsace, p. 119,182 et
186.
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fabrique de toiles peintes. Les filatures de coton grant
dissent, elles assi. 11 s'gpére ure disjonction. Cest
bien clairement le progrés technique qui détruit
I’équilibre et brise I'intégration

Aujourdhui, troisieme phase. On rétablit I'inté
gration, nueis partielle, et Ia seulement ou d'autres
circonstances la favorisent. Erviron 40 p. 100 des
filatures sont des filatures-tissages. Mhais I'intégration
conpléte a disparu Encore corvient-il de noter que
ce nmodeste degré d'intégration est obtenu gréce a
ure extrénme spécialisation. Le filateur-tisseur ne tisse
gue des étoffes faites avec des filés d'un nuréro
déterming et e file que ce nunéro dars sa filature,
De cette naniére, il supprime, ou tout au nmoirs limite
la variété des produits, cest-adire I'Obstacle a I'int&-
gration

D’ure fagon gérérale, I'action des causes techniques
pousse peu a l'intégration dans les industries textiles
conportant une variété extréne de produits et sou
mises a I'empire ce la node. Hlle se manifeste le plus
souvent comme un obstacle a la tendance naturelle
qui incline a I'intégration les industriels disposant de
grands capitaux. L’intégration leur apparait conme
ure extersion ce leur champ d'activité et ure affir-
nmation de leur neitrise. Elle les rend indépendants
de leurs foumisseurs de matiere premiére et de leurs
acheteurs industriels. Hlle les met en face de la dien
tele, sans intermédiaire. Mhais elle accunmule les risques
sur leur téte et les expose aux difficultés que nous
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savors. Elle est tentante et aléatoire, conme toute
manifestation et toute extersion de I'esprit dentre-
prise

2. —- L'action des conditions non techniques.

L’autonomie que confere aux industriels la direction
d'ure série d'établissenents intégrés n'est pas seule-
nment une satisfaction d’amour-propre. Elle conporte
des avantages positifs, particuliererment des avantages
dordre financier.

En premier lieu, une entreprise exploitant plusieurs
grandes wsines présente ure plus grande surface, offre
un gage plus fort a ses créarciers et, toutes choses
égales, dailleurs, jouit donc d'un neilleur crédit
Elle n'a, dailleurs, a se préoccuper que d'équilibrer
ses achats de netiére premiére brute avec ses ventes
de produits finis. Sa trésorerie est déchargée de tout
le mouverrent d'achats et de vertes que suppose
nomrelerment chacune des opérations intégrées.

En secod liey, elle économise toutes les commis-
sions payées aux intenrediaires chargés de ces achats
et de oss ventes, ou la rénmunération et les frais des
enployes auxquels elle confie cette tache.

En troisiéme liey, elle économise les esconptes
payés aux banquiers quand elle veut rendre inmédia
terrent disponibles les sonmes représentées par des
effets & trois nois, par exermple. Toute vente conporte
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dordinaire, un délai de livraison et de paienent
L’industriel qui se vend a lui-méme n'a pes a tenir
conpte de ces célais ni & recourir a I'esconte.

G=s avantages ne sont pas négligeables. lIs expli-
quert les formes atténuées d'intégration qui se renr
contrent dans l'industrie textile. Ne pouvant pes
rédliser I'intégration comrpléte pour les raisos que
nous avons exposées plus haut, certains fabricants
ont cherché une cobinaison qui corsene Gess avar-
tages sans se heurter aux difficultés d'équilibre insur-
nontables qui résultent de la variété des produits.
Elle corsiste a établir un lien financier entre des
wsines procedant aux élaborations successives d'un
méne produit, mais en laissant a chacure d'elles toute
liberté de s’gpprovisionner en metieres premieres et
d' organiser ses ventes comme elle 'entend. 1l s'agit,
on le voit, dun mécanisne beaucoup plus souple,
plus facile a établir et a faire jouer.

Cest a Roubaix gue cette fome atténuée a pris
naissance, la précisément ou I'extréne variété des
étoffes fabriquées rendait I'intégration plus malaisée
et plus dangereuse 1 Elle y est connue sous le nom
de systenme Motte, du nom de celui qui I'a le premier
mise en pratique. Alfred Motte, filateUr et fils de fila
teur, avait tenté en 1850 une intégration conpléte,
dans laguelle il avait échoué par suite des raisors que
nous conraissors. |l inmegina alors de fonder toute

1. Paul Descamps, loc. cil., p. 82.
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ure série d'usines 2 conplétant mutuellerent, meis
autonoes. A chacune de ces entreprises correspond
une association distincte, avec un collaborateur ayant
fait ses preuves, qui se trouve airsi élevé au patronat
par les capitaux qu on lui foumnit et la direction qu'on
lui confie. Deés lors, I'intégration se réduit a ure sali-
darité financiere, chagque usine restant neitresse de
sa production et se trouvant libérée du constant souci
dun équilibre inpossible a dbtenir.

\oici quelle était, avant la guerre, la série d'usines
airsi reliées a la grande maison de filature Motte,
avec la date ce leur fondation, qui margue le dévelop-
pement du systeme.

Motte et Dillier freres (aujourd’hui maison Lepoutu);

Motte et Maillassoux, teinturerie établie en 1868,
agrandie et devenue Maison Motte et Millé, en 1886;

Motte et Legrand, filature de laines peignées, en 1872;

Motte et Delescluse, atelier d’apprét, en 1874;

Motte, Lasserre et Bourgeois, tissage de drap, en 1874;

Motte et Beauchot, filature de coton, en 1877;

Motte et Meillassoux, peignage de laines fines, en 1879 ;

Les fils d'Alfred Motte, tissage de velours de coton,
en 1889;

Motte et Desbonnets;

Motte et Pouis (teinturerie);

Mathon et Dubrulle (tissage de laines), etc.

Mére phénomére a Lyon dans la soierie, ou a
Mulhouse dans l'industrie  cotonniére.  D’anciennes
Lsines intégrées se désintégrent pour se développer;
neis chague partie de I'ancien tout, fabrique d'in-
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dienes, filature, tissage, reste souvent liée aux
autres parties par une communauté d'intéréts, d oni-
gine et de personrel qui établit entre elles une sorte
de solidarité financiere 1

Ce systene souple de filiales a la fois groupées et
autonones met bien enrelief, d'une part, les avantages
e l'intégration au point de vue commercial et finan
cier, d'autre part, son inpossibilité dans une industrie
ou la variété et la nobilité dominent. 1l précise tres
nettement le rdle et les limites de I'intégration dans
I'industrie textile.

Nous en avors fini maintenant avec I'étude cke la
concentration industrielle dans I'industrie  textile.
Il nous faut étudier maintenant les phénonenes de
concentration commerciale qui s’y produisent et, pour
cela, jeter un coup d'adl sur les marchés des prin
cipaLx textiles.

1. H. Lévy, loc. cit., p. 186.
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Le marché de la soie.

L'étude des marchés des fibres textiles nous conduit
a déterminer les conditions économiques et commer-
ciales auxquelles chacun d’eux se trouve soumis.
Nous abandonnons, par conséquent, les questions
techniques de fabrication, qui avaient surtout retenu
notre attention jusqu’ici, pour nous attacher aux
questions de production, de distribution et de con-
sommation, qui nous expliqueront les phénomeénes
de groupement commercial entre les diverses entre-
prises, la ou ils se produisent, et qui nous diront la
cause de leur absence ou de leur faible intensité 14 ou
la concentration commerciale ne se manifeste pas ou
se manifeste peu 1

1. Rappelons la définition déja donnée de la concentration
commerciale. C’est la réunion sous une méme direction des
intéréts communs a une série de producteurs indépendants qui
se lient ensemble pour régler la vente de leurs produits et
I’équilibrer avec les besoins de la consommation.
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1. — La production et la consommation

DE LA SOIE DANS LE MONDE.

Sur le marché de la soie il se trouve précisément
que la concentration commerciale est rare et, pour
ainsi dire, fragmentaire la ou elle apparait. Mais avant
de rechercher la cause de cette situation, il nous faut
connaitre les éléments du probléme et saisir la phy-
sionomie générale du marché.

La quantité de soie naturelle mise a la disposition
de I'industrie est faible par rapport a celle des autres
fibres textiles. Alors que la récolte mondiale du coton
oscille de 5 a 6 millions de tonnes et que celle de
laine atteint prés d’'un million et demi de tonnes, la
récolte annuelle de soie est a peine de 33 000 tonnes,
malgré les progrés rapides de la production de
I'Extréme-Orientl Il y a donc environ 166 fois
plus de coton et 45 fois plus de laine que de soie.
Mais si la soie tient une place modeste par la quan-
tité, elle est, au contraire, trés importante par sa
valeur. Le prix actuel de la soie pure varie entre les
limites de 200 a 400 francs le kilogramme. Il était,
avant la guerre, de 50 a 100 francs le kilogramme 2

1. Nous parlons ici de la production visible, de celle qui est mise
a la disposition de I'industrie, qui fait I’ objet de transactions commer-
ciales et qui, par suite, peut étre relevée dans les statistiques. La
soie produite et utilisée sur place par la fabrication domestique en

Orient ou en Extréme-Orient nous échappe.
2. L'Annuaire statistique de 1923 indique comme prix moyen de
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C’est, par excellence, le textile de luxe. Nous avons
déja noté ce caractére a propos de son élaboration, en
montrant comment l'effort du fabricant tendait a
donner a son étoffe, par les artifices du moulinage de
la trame et de la charge, l'apparence de contenir
beaucoup de soie. Nous devons le rappeler ici parce
que son influence va se faire sentir sur le marché.

Si on examine les statistiques de production de la
soie depuis un demi-siécle, deux faits se dégagent trés
nettement de cet examen. Le premier est une augmen-
tation générale a peu prés constante; le second est
le contraste entre I'état stationnaire ou méme la
diminution de la production de I'Europe et du Levant,
et sa progression rapide dans I'Extréme-Orient.

Le tableau suivant indique I'augmentation générale
de la production de la soie depuis 1871.

Production mondiale de la soie.

(En tonnes.)

1871 & 1875 (moyenne). . . 9 546 tonnes.
1891 a 1895 — C 15295 —
1901 & 1905 — C 19092 —
1906 a 1910 — C 24080 —
1913 s 27320 —

32955 —

Ainsi, dans l'espace d'une cinquantaine d’'années,
la production de la soie dans le monde a plus que
triplé.

1914 le chiffre de 39 francs, comme prix moyen de 1920 celui de
260 francs. Voir p. 103.

De Rousiers. — Grandes industries, I11. 10
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Mais la proportion dans laquelle chaque pays
producteur de soie a contribué a ce total s’est comple-
tement modifiée au cours de cette période. En 1871,
I'"Extréme-Orient, Chine et Japon réunis, produisait
a peu pres 50 p. 100 de I'ensemble. En 1923, il figure
pour 81 p. 100.

Voici, d’ailleurs, les chiffres de production de
I’'Extréme-Orient depuis trente ans :

Production de la soie en Extréme-Orient.

(En tonnes h)

Chine. Japon. Total.
1890 3 963 2018 5981
1900 ., 6 523 4125 10648
19210 7 830 8 935 16765
1919 i, 8 720 15150 23 870
1923, 8 000 19 000 27 000

Depuis une douzaine d’années, le mouvement s'est
beaucoup accentué, comme on le voit, et la part de
I'Europe et du Levant diminue de plus en plus, comme
I'indique le tableau ci-contre :

A quoi est due cette prépondérance croissante de
I'Extréme-Orient dans la production séricicole? On
en apercoit plusieurs causes. Il faut noter, en premier
lieu, la convenance parfaite de la sériciculture aux
aptitudes de la race et au climat. Le travail minutieux,

1. D’aprés VAnnuaire statistique de la France, 1919 et 1920, p. 293,

et, pour 1923, d’apresleBulletin d’Informations du Comité central des
Armateurs de France, N° 411, du 6 juillet 1924.
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le soin du détail, I'adresse manuelle sont caractéris-
tiques des populations de ces pays et leur organisation
familiale se plie, nous l'avons déja remarqué, aux
nécessités de |’élevage des vers a soie. Nous sommes
dans les pays ou le riz est cultivé en famille par le

procédé du repiquage.

Production de la soie par région.

(En tonnes 1)

1912 1923

Production. Pourcentage. Production. Pourcentage.

Europe occi-

dentale. . 4990 ISp.100 4780 14,5 p.100
LevantetAsie
Centrale . 2300 8 — 1000 3 —
Extréme-
Orient . . 19450 74 — 27000 81,89 —
Inde et Indo-
chine. . . 175 0,61 —
26 740 100 — 32 955 100 —

En second lieu, les soies d’Extréme-Orient sont
trés propres a la fabrication des tissus légers, c’est-a-
dire a ceux que la mode favorise le plus actuellement,
non pas par suite d'une fantaisie passagére, mais en
raison de la clientéle trées nombreuse qui recherche
les étoffes de soie. Ce ne sont plus les classes élevées

1. D’apres le Rapport de M. Grandgeorge a la Comm. des valeurs
en douane, 1922, p. 8 et d’'aprés le Bulletin d'Informations, n° 411.
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de la société qui se réservent aujourd’hui |'usage
exclusif de la soie. Les ouvriéres d’usine ont dans leur
garde-robe un ou plusieurs corsages de soie et portent
des bas de soie. Et comme leur budget ne permet pas
ordinairement I'achat des belles étoffes de soie épaisses
et coQteuses, ce sont les tissus légers qui ont le plus de
vente. La faveur va donc tout naturellement aux
soies d’'Extréme-Orient qui permettent leur fabri-
cation.

Ces deux premiéres raisons paraissent agir a peu
prés de la méme maniére en Chine et au Japon. En
voici une troisieme, plus spéciale a ce dernier pays,
et expliquant I'avance qu’il prend de plus en plus sur
la Chine. Depuis qu’il est entré dans la voie du déve m
loppement industriel, de la politique internationale et
du commerce extérieur, le Japon a da faire a I'Europe
occidentale et aux Etats-Unis de trés importants
achats. Il ne leur a pas demandé seulement des mar-
chandises, mais des services de toutes sortes. Il a fait
venir des professeurs, des ingénieurs, des savants,
des hommes de guerre pour l'initier aux connaissances,
aux méthodes modernes. Il a exposé de grands frais
et a dO se préoccuper de trouver dans sa production
nationale une contre-partie susceptible de leur faire
équilibre. Le produit riche qu'est la soie était forcé-
ment un de ceux dont il devait favoriser I'exportation.

D’autre part, la Chine souffre, parait-il, de la mau-
vaise qualité des graines qu’elle emploie. Celles-ci
sont, sans doute, atteintes par une des innombrables
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maladies qui s’'attaquent aux vers a soie. Ainsi
s'explique comment la Chine, qui produisait il y a
cinquante ans six fois plus de soie que le Japon, ne
produit plus aujourd’hui que la moitié de la récolte
japonaisel

Mais si I'Extréme-Orient tient la téte, et de beau-
coup, dans la production de la soie, il n’en est pas de
méme en ce qui concerne son élaboration industrielle.
Ici, I'Europe occidentale joue encore un rbole important,
malgré les récents progrés des Etats-Unis. Le marché
de Lyon, en particulier, conserve un rang de premier
ordre dans le commerce de la soierie, parce qu’il
demeure un grand centre de fabrication. Le marché
de Milan, qui rivalise avec lui, n’a pas le méme carac-
tére; il parait devoir son activité principalement a la
production de soie italienne, alors que la production
frangaise n’est qu’'un faible aliment pour le commerce
lyonnais. Quelques chiffres suffisent a préciser ce
contraste. Les 4 990 tonnes de soie grege produites en
Europe en 1912 se répartissaientde la facon suivante2:

Italie......ccoovevveeiieceeie 4105 tonnes, soit 81,3 p. 100
France ... 505 — — 10 —
Autriche-Hongrie . . 302 — — 7 —
Espagne ... 78 — — 1,7 —
Total....oooeviiees 4990 — — 100 —

1. Voir Bulletin quotidien de la Société d’Etudes et d'informations
économiques du 15 avril 1923. Consulter aussi le tableau dela p. 146.
2. Rapport Grandgeohge, loc. cit., p. 3.
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La part de la production italienne s’est encore
accrue depuis la guerre, grace surtout a la réduction
de la sériciculture francaise. Nous trouvons en 1923
une quantité de 4500 tonnes pour I'ltalie, contre
280 tonnes pour le reste de I'Europel, soit 94 p. 100
de l'’ensemble. La France ne donne plus guére que
200 tonnes de soie. Le cadre familial qui favorisait
la sériciculture dans le Sud-Est se désagrege de plus
en plus sous I'action combinée du développement des
usines mécaniques et de la stérilité systématique
croissante des ménages ouvriers et paysans.

Par contre, la fabrication francaise de soieries
maintient son importance, alors que la fabrication
italienne parait diminuer, ainsi que le réle du marché
de Milan. Le Président de I'Association de la soie en
Italie, M. Ferrario, s’en plaignait naguéere en consta-
tant que les quantités de soies traitées sont inférieures
a celles d’avant-guerre; que les importations de soie
asiatigue en Italie ont passé de 2500 tonnes a
1000 tonnes; que l'augmentation générale des salaires
italiens enléve aux fabricants un des avantages dont
ils profitaient autrefois, etc. 2 Il est vrai que ce
témoignage, fourni au lendemain de la crise de 1921,
peut se ressentir de cette circonstance temporaire.

Les Etats-Unis sont aujourd’hui les meilleurs clients

l Bulletin d?Informations du Comité central des Armateurs de
France, N° 411.
2. Bulletin quotidien de la Société d'Etudes et dinformations éco-

nomiques du 13 juin 1922.
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de la soie, non seulement de la soie brute, mais de la
soie a ses divers degrés d’élaboration. On calculait
avant la guerre que les Etats-Unis consommaient plus
de 40 p. 100 de la soie livrée a l'industrie. On estime
que la proportion s'éleve aujourd’hui a 88,5 p. 100 1.

Il n'est pas surprenant, d’ailleurs, que l'usage des
vétements de soie se développe particulierement aux
Etats-Unis, car c’est certainement dans ce pays
qu’agissent avec le plus d’intensité les causes qui le
favorisent. Sans parler de la trés grande augmentation
de richesse des Etats-Unis depuis dix ans, I'emploi
des femmes dans I'industrie et le commerce y est plus
fréquent encore qu’en Europe. Par suite, elles sont
plus poussées qu’'ailleurs a consacrer a leur toilette
une part exagérée de leurs gains. Elles s’habillent avec
un exces de luxe, sinon toujours d’élégance, they over-
dress, comme on dit la-bas, et la soie, textile de luxe,
excite leur convoitise. Au surplus, aucun usage tra-
ditionnel ne vient réglementer les costumes et opposer
a la fantaisie mobile une barriéere fixe quelconque.
Dans ces conditions, la consommation de la soie pro-
gresse avec la hausse générale des salaires et I'emploi
généralisé des jeunes filles dans I'industrie. En 1900,
les Etats-Unis consommaient 3 700 tonnes de soie; en
1912 ils arrivaient a 11208 tonnes; ils atteignent
aujourd’hui 23 900 tonnes.

La clientéle croissant avec rapidité, les industries

13~En 1923, les Etats-Unis ont consommé 23 900 tonnes de soie.
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d’élaboration de la soie se développent elles-mémes
d’une facon marquée. Le nombre des tissages de soie
américains a plus que doublé en dix-huit ans comme
I'indigque le tableau suivant :

Nombre de tissages de soie aux Etats-Unis.

1904, 624 tissages utilisant 71 760 chev.-vap.
1914, 902 — — 116 924 —
1921,1369 — — 176 825 —

Les importations de soies brutes augmentent paral-
lelement, passant de 1282 tonnes en 1913 a 20 792 344
tonnes en 1923\ et les achats d’étoffes de soie a
I’étranger tendent, par suite, a se restreindre, au grand
détriment des pays industriels d’Europe, spécialement
de la France, qui ont trouvé jusqu’ici aux Etats-Unis
de larges débouchés pour leurs tissus de soie. Dés
avant la guerre, la Commission des Valeurs en Douane
signalait le danger de cette situation, en constatant
que la France vendait en moyenne annuelle pour
80 millions de francs d’'étoffes de soie aux Etats-
Unis de 1898 a 1907 et que, de 1907 a 1912 le
chiffre moyen n’était plus que de 58 millions de
francs2 Pendant la guerre, il y eut, au début, une
reprise de nos exportations de tissus de soie vers
les Etats-Unis; elles avaient triplé en quantité et
doublé en valeur en 1916, par rapport a l'avant-

1. Commerce Reports, 15 septembre 1924, p. 560.
2. Rapport Grandgeorge, p. 47.
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guerre; mais la chute devenait rapide a partir de 1917.
M. Romier relevait au cours de son enquéte sur la
soie, les chiffres suivants :

1916 i 1171 tonnes.
405 —
198 — 1

Le rapport général du Ministere du Commerce sur
I'industrie donne des chiffres de méme sens pour
I'’ensemble des exportations francaises de tissus de
soie2

Poids. Valeurs.
1914 5049 tonnes. 310 millions francs.
1915 5947 — 329 —
1916 5860 — 375 —
1917 4119 — 288 —

Depuis lors, une amélioration s’est produite et les
statistiques de la Douane nous indiquent, pour 1922,
un chiffre d’exportations de tissus de soie francais de
595 tonnes sur les Etats-Unis et de 6339 tonnes
dans Il'ensemble 3.

Si nous laissons de coté la période de guerre, sur
laquelle il est difficile de raisonner en raison du boule-
versement économique et commercial qui en est
résulté, deux grands faits se dégagent de cet examen

1. L. Romier, La Soie. Enquéte de I’Association d’Expansion
économique, p. 42.
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sommaire du marché de la soie. Le premier, c'est que
le Japon est le principal facteur de l'augmentation
de la production; le second, c’est que les Etats-Unis
sont le principal facteur de l'augmentation de la
consommation. Ces deux pays sont donc et resteront
probablement longtemps encore les régulateurs du
prix de la soie dans le monde.

La France a beaucoup profité de ce double mouve-
ment. Comme élaboratrice de soie, elle s’est appro-
visionnée dans une large mesure en Extréme-Orient;
elle a écoulé une grande quantité de ses étoffes vers
les Etats-Unis; mais elle recule devant la concurrence
croissante de l'industrie américaine.

Un autre danger la menace. Les grands pays de pro-
duction et le grand pays de consommation se trou-
vent hors d’Europe. lls sont en communication directe
par mer. Le canal de Panama a méme rapproché
sensiblement le Japon de la Cote Atlantique des Etats-
Unis. Par suite, le transport direct du Japon aux Etats-
Unis, en évitant le détour par I'Europe, est a redouter.
Il a lieu déja pour des quantités importantes depuis
guelques années :

Nombre de balles Poids

Année. de soie. en tonnes.

1917 252 057 12348
1918 202 924 9947
1919 277 754 13622
1920 144 273 7056
1921 246 252 12054
1922 312 704 15288
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C’est presque la moitié de la soie livrée a I'industrie
dans le monde entier qui passe ainsi du Japon aux
Etats-Unis. En 1922, les envois directs représentaient
une valeur de plus de 300 millions de dollars, soit
plus d’un milliard et demi de francs-or. lls absorbent
la plus grosse part de l'exportation japonaise des
soies, environ 95 p. 100 1.

D’autre part, le Japon augmente sensiblement son
industrie de tissage de la soie et remplace ses métiers
a la main par des métiers mécaniques. De 1908 a 1911,
le nombre de ses métiers mécaniques avait presque
triplé, passant de 4930 a 14520. Au cours de la
méme période, le nombre de ses métiers a la main
avait diminué de 2500, passant de 42 637 a 39 950.
Cette diminution avait d’autant moins d’importance
au point de vue de la production qu'un métier a la
main produit environ quatre fois moins qu’'un métier
mécanique2.

La généralisation de I'usage de la soie, lI'attrait extré-
mement vif qu’exercent les tissus de soie sur une
clientéle de plus en plus large, a favorisé Il'invention
de la soie artificielle, c’est-a-dire d'une fibre qui
rappelle I'apparence de la soie. Porter quelque chose
qui paraisse étre de la soie et qui colte moins cher,

1. Bulletin quotidien du 16 avril 1923.

2. Rapport Grandgeorge, loc. cit, p. 48. De 1911 a 1920, I'en-
semble des métiers mécaniques a tisser a passé au Japon de 89 003
a 289 826; mais les métiers a tisser le coton occupent évidemment la
premiére place dans ce total (Voir Financial and economical Annual
of Japan, 1922).
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était le réve de beaucoup de femmes. La chimie en
a fait une réalité en fabriquant un textile artificiel.
Quatre procédés sont pratiqués pour obtenir ce résultat :
celui au nitrate de cellulose (soie Chardonnet), celui
a l'acétate de cellulose (soie Tubize), celui au cuivre
(Givet et Yrieix), celui a la viscose. Au début, la soie
artificielle ne s’employait guére que pour des étoffes
d’ameublement, la passementerie; mais les progrés
réalisés permettent aujourd’hui d’en faire usage pour
les modes, pour certaines étoffes de robes en la mélan-
geant avec d’autres fibres et pour la fabrication des
bas de soie. Par suite, la production a pu s'accroitre
rapidement et trouver des débouchés. Elle ne dépas-
sait pas 5000 tonnes dans le monde en 1909. Aujour-
d’hui on produit sensiblement plus de soie artifi-
cielle que de soie naturelle.

Accroissement de la production

DE SOIE ARTIFICIELLE DANS LE MONDE.
Années. Nombre de tonnes.

5 000
8 000
31710
44 1001

En 1923, par conséquent, la quantité de soie artifi-
cielle employée par I'industrie a été de 33 p. 100 plus

1. Bulletin quotidien, d’apres la Frankfurter Zeitung du29mail924.
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forte que la quantité de soie naturelle (44 milliers de
tonnes contre 33).

Ce sont les Etats-Unis qui marchent en téte pour
cette fabrication et il ne faut pas en étre surpris. lls
ont la plus large clientéle et les obstacles qui s’opposent
au développement de la sériciculture ne jouent plus
pour la fabrication de la soie artificielle. Il ne s’agit
plus, en effet, d'une petite industrie familiale, mais
d’'un travail d’'usine. Dés lors, les Américains sont en
bonne situation pour concurrencer I'Europe et, bien
qu’ils aient entrepris ce genre de fabrication beaucoup
plus tard que la France, par exemple, ils I'ont déja
développée davantage et se portent avec ardeur vers
de nouvelles créations. Le tableau ci-apres indique
les résultats déja acquis et montre que la clientéle
américaine absorbe, en plus, un certain contingent de
la production étrangeére.

En présence de cette faveur marquée dont jouit
la soie, ou ce qui ressemble a la soie, dans le Nouveau
Monde et, a un moindre degré, dans I'’Ancien, il n'est
pas surprenant que l'ingéniosité des hommes s’exerce
a produire une libre soyeuse. Il convient de signaler
a cet égard les efforts faits en Syrie pour le dévelop-
pement de I|'élevage du ver a soie de ricin, sorte
d’attacus qui se nourrit des feuilles du ricin. Ce ver
présente quelques avantages par rapport au bombyx
mon. On peut faire plusieurs éducations la méme
année au lieu d'une seule; le nombre de kilogrammes
de cocons nécessaires pour obtenir un kilogramme de
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soie est notablement moindre. Mais la soie obtenue

est de qualité moins belle et ne fournit guére que des

fils de schappe, le dévidage du filament naturel étant
extrémement difficile 1.

Production, importation et consommation

DE LA SOIE ARTIFICIELLE AUX ETATS-UNIS 2.

(En milliers de tonnes.)

Produc- Imp orta- Consvm -
Années. don tion. madon.
1914 1,1 1,3 2,4
1915... 1,8 0,3 2,1
1916... 2,1 0,4 2,5
3 3
2,6 2,6
3,6 3,6
3,6 0,8 4,4
6,8 1,6 8,4
11,1 0,9 12
15 1,6 16,6
2. — La SURPRODUCTION FACILE

ET LA CONCENTRATION COMMERCIALE DIFFICILE.
Nous avons déja signalé, a propos de l'intégration,
que I'équilibre entre la production et la consommation

est impossible a obtenir quand la consommation

1. Bulletin quotidien, supplément du 7 ao(t 1923.
2. Bulletin quotidien, 23 novembre 1923.
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présente un caractére de variété et de fantaisie, ce
qui est précisément le cas de la soie. Mais le déséqui-
libre entre la capacité de production d'usines con-
nexes, se succédant les unes aux autres dans les diffé-
rents stades de la transformation industrielle, n'a pas
d’autre résultat que d’empécher I'intégration, de
tendre a I'établissement d’usines indépendantes a
chaque étape de la fabrication. Le déséquilibre entre
la quantité de produits finis livrés par l'industrie et
la consommation finale de la clientele améne des
conséquences plus générales, plus graves et plus variées.
Il est si marqué dans la soierie qu'il faut nous y arréter
un instant.

Les changements de la mode sont aujourd’hui si
subits et intéressent une si large clientele que, du
jour au lendemain, une étoffe de soie trés demandée
peut cesser presque absolument de trouver preneur.
Il 'y a une trentaine d’'années la moire de soie eut une
ere de vogue. En 1894, on avait fabriqué a Lyon pour
8 millions de francs de moire. L’'année d’apres, en
1895, on n’en fabrique plus que pour 1 million et
demi. La mousseline de soie avait été tres portée pen-
dant une période exceptionnellement longue, de 1900
a 1910, et Lyon en avait produit en 1910 pour
114 millions et demi de francs. A partir de cette date,
la fabrication tombe a 89 millions de francs en 1911,
a 86 en 1912.

Cependant, jusqu’a ces derniéres années, il y avait
quelques éléments fixes dans le tissage de la soie.
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Certaines étoffes étaient toujours portées, quelles que
fussent les fantaisies de lamode, parce qu’elles n’étaient
pas visibles. Elles constituaient la matiére des véte-
ments de dessous, jupons, fonds de jupe, doublures,
destinés a fournir aux robes une sorte de soutien
rigide, a leur donner de la tenue. Mais quand le costume
étroit ou flottant est venu remplacer la robe ample,
drapée, congue d’aprés une certaine forme, le véte-
ment de dessous a disparu; il n'avait plus de raison
d’'étre. La mode a donc détruit ce domaine particulier
considéré longtemps comme lui échappant. Le dom-
mage a été d’'autant plus sensible pour lI'industrie de
la soie que les tissus en usage pour ces vétements
étaient tous, par leur destination méme, des tissus de
comptes serrés, d'une rigidité marquée, qui pour un
métrage donné absorbaient une forte quantité de
matiére premiére. Ainsi la mobilité, qui caractérise la
fabrication des étoffes de soie, s'est généralisée par
I’évolution des modes féminines, en méme temps qu’elle
s'accentuait par la disparition progressive des cos-
tumes locaux traditionnels, par I'augmentation de la
population urbaine et par le développement de I'emploi
des femmes dans les usines. On ne tisse plus a Lyon les
importantes quantités de taffetas et de failles que
nécessitait I'usage des vétements de dessous.
Certains compartiments de ia soierie, la rubannerie
de soie, par exemple, sont affectés et bouleversés par
les modifications constantes que subissent les chapeaux
de femmes. Ceux-ci sont, suivant les saisons, démesuré-
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ment encombrants ou ridiculement réduits, se perchent
sur le sommet de la téte ou s’enfoncent profondément
jusqu’aux yeux, de telle sorte qu'il faut tantdt
d’énormes quantités d’ornements pour les garnir,
tantdét, au contraire, un modeste petit nceud, une
plume de dindon, trois cerises artificielles ou une simple
laniére de cuir. Ce n’est pas seulement, en effet, la
quantité d’ornements qui varie, c’est aussi leur nature.
Suivant le cas, les rubans, les fleurs ou les plumes sont
ce qui se porte; bonne affaire pour la rubannerie
quand le premier de ces éléments est en faveur. Mais
que devenir quand, de Paris a Chicago, a Sidney,
a Shanghai ou a Buenos-Ayres, aucune femme ne
consent plus a mettre un ruban a son chapeau? Et
lors méme que le ruban est a la mode, il reste a savoir
si le velours ou la faille, le satin ou le gros grain auront
la vogue. Il est humainement impossible de prévoir ce
que la mode peut contraindre les femmes a se mettre
sur la téte.

Parfois, lorsque les prévisions du fabricant ont été
déjouées, il peut, en suivant avec attention les fan-
taisies de la mode, changer l'affectation de sa mar-
chandise. Yoici un exemple curieux de cette transfor-
mation : en 1909, le velours de soie se trouvait dans le
marasme, par suite du triomphe récent du costume
étroit; on faisait deux ou trois robes de velours avec
le métrage qu’en aurait exigé une seule autrefois. Au
méme moment, les chapeaux prenaient des propor-
tions extravagantes et les rubans de velours étaient

De Rousiers. — Grandes Industries, I1. 1
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admis a les orner. On s’'ingénia a découper en rubans
les pieces de velours en surnombre et un équilibre
momentané et précaire fut rétablil

Ces exemples mettent en relief I'instabilité chro-
nique de l'industrie de la soie. Les modes féminines
n'ont pas été seules a l'accentuer; dans une mesure
plus modeste, les modes masculines y ont également
contribué. Il'y a une quarantaine d’années, les fabri-
cants de Lyon travaillaient parfois pour le placard,
comme ils disaient, c’est-a-dire qu'ils fabriquaient
en stock, dans les moments de dépression du marché,
des étoffes d’'usage permanent destinées, en particulier,
aux gilets de soirée ou de fantaisie. Aujourd’hui, il
serait trop dangereux d’agir ainsi et la fabrication pour
le placard n’est plus guére qu’un souvenir.

Il est certain par avance que nous n’'allons pas
trouver, dans une industrie aboutissant a une infinité
de produits variés et de vente aléatoire, d'ententes
industrielles semblables a celles que nous avons
observées dans le charbon allemand, la grosse métal-
lurgie ou les industries chimiques. Comment pourrait-

1 «Au point de vue du velours, la fabrique allemande s’est trouvée,
pendant le premier semestre de 1909, dans une situation difficile: Elle
était restée chargée d'un gros stock de velours en piéce, demeuré
invendu la saison précédente; les ordres n’arrivaient plus et le com-
merce de gros ne pouvait pas écouler ses approvisionnements. Heu-
reusement, le ruban de velours pour articles de modes devint I’objet
d’une trés vive demande; on put, a I’aide de procédés nouveaux,
découper en rubans le velours en piéce, et sous cette forme, les
existences de velours disparurent ou redevinrent normales. »

(Rapport de M. Granogeorge, président de la Section des Textiles
a la Commission des valeurs en douanes, 1910, p. 37.)
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on arriver a s'entendre sur le prix d'objets de fantaisie
qui se prétent mal aux classements par grandes caté-
gories, par types définis et qui, d’autre part, ne sont
susceptibles ni de consommation réguliere ni d’accu-
mulation, leur clientele les abandonnant ou les repre-
nant par suite d’un caprice irraisonné, mais collectif?
C’est, en effet, le propre de la mode d’étre a la fois
changeante et générale. L’entente entre producteurs
ne semble pas possible dans ce domaine et on ne peut
échapper au double danger de la mobilité constitution-
nelle et de la surproduction toujours menacante
qu’en organisant l'industrie de la soie et son commerce
avec une mobilité correspondante.

C'est ce qu'on a fait a Lyon en plagant le filage,
le moulinage et le tissage sous la direction commer-
ciale des grands détenteurs de la soie; en donnant le
plus de souplesse possible aux tissages; enfin, en liant
étroitement le commerce de la soie a la Banque.
Quelques détails préciseront cette situation.

Le filage de la soie est dépendant du commerce
des soies; « c’est une industrie accessoire du commerce
des soies. Son rendement dépend, pour ainsi dire,
tout entier des opérations commerciales dont elle est
le pivot, plutét que du travail industriel lui-méme 1 »
Etant donné le prix fort élevé de la matiére premiére
(les cocons), beaucoup de filateurs, maitres d’établis-
sements modestes, seraient dans Il'impossibilité de

1. Rapport Grandgeorge, 1910, p. 17.
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I'acquérir ferme. Aussi les uns travaillent-ils a facon,
au compte des marchands, tandis que d’'autres con-
cluent leurs achats en profitant d'une avance con-
sentie par le commerce 1

Le moulinage s’opérant mécaniquement et en grand
atelier, le moulineur a de tout autres ressources que
le filateur de soie; mais il a I'emploi de ses capitaux
dans son industrie et il travaille a fagon suivant les
ordres qui lui sont passés par le détenteur de la soie.

Quant au tissage, une distinction est nécessaire
entre le petit atelier de la Croix-Rousse qui travaille
toujours a facon, et le tissage mécanique qui est pos-
sédé et dirigé le plus souvent par des marchands de
soie.

Quelle que soit la forme de la dépendance vis-a-vis
de ceux qui détiennent la soie, cette dépendance est
donc générale. Toute I'industrie de la soie attend leur
mot d’ordre. Eux seuls peuvent, par la puissance de
leurs moyens d’information et de leurs ressources
financiéres, prévoir les changements constants, parer
aux dangers qu’ils entrainent et décider les nouvelles
adaptations nécessaires. lls sont comme le capi-
taine du navire auquel la vigie signale tout ce
qu'elle découvre et qui donne ses ordres en consé-
quence.

Cette organisation donne a l'industrie la souplesse
nécessaire pour se transformer rapidement. Quelques

1. H. de Boissieu, La fabrique lyonnaise,dans La Science sociale,
1900, t. 1, p. 10.
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progrés techniques contribuent aussi a cette souplesse.
Par exemple, les métiers a tisser Diederichs se prétent
successivement, avec une modification facile, a la
fabrication du satin, du taffetas, etc., ce qui permet a
un méme tissage d’exécuter, suivant la commande,
des étoffes différentes, alors que la tradition ancienne
des vieilles maisons lyonnaises était de fabriquer le
méme article, de méme couleur, pendant plusieurs
générations.

Si le commerce de la soie joue ainsi un rble prépon-
dérant a tous les stades de ses transformations indus-
trielles, c’est a la condition d’étre tres étroitement lié
a la banque. Pour remplir sa fonction, il lui faut, en
effet, de tres fortes sommes d’argent, facilement
maniables, trées mobiles 1. Ce n’est pas par une ren-
contre fortuite que Lyon est toujours resté chez nous
une place de premier ordre pour la banque et qu’'un
de nos grands établissements francais de crédit y a
pris naissance. Le commerce de la soie, le grand mou-
vement de fonds qu’il comporte, supposent |'existence
de puissantes maisons de banque. « Lyon fit la loi
pour le change aux xvne et xvme siécles, écrit
M. d’Avenel. Il se tenait dans cette ville quatre foires
par an, foires d’argent, surtout, appelées paiements,
qui duraient chacune un mois 2. »

Gréace a cela, la fabrique lyonnaise met a profit, plus

1. L. Romier, La soie. Enquéte de I'Association nationale
d expansion économique, p. 5.
2. Vte d’AVENEL, La fortune privée a travers sept siécles, p. 116.
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vite et mieux que les autres, des changements de modes,
des procédés nouveaux. Elle a les moyens de réaliser
promptement les combinaisons nouvelles que lui
suggeérent les circonstances. Cette souplesse, correspon-
dant aux besoins spéciaux de I'industrie de la soie, est
plus appréciée de I'ensemble des Lyonnais que les
procédés d’entente commerciale, difficiles ou impos-
sibles a appliquer chez eux. lls croient a l'efficacité
absolue de la concurrence individuelle, parce que
la concurrence collective, dont nous avons cité tant
d’exemples, ne s’adapte guere a leur principale indus-
trie.

On peut citer cependant un cas isolé, celui de
I'Union des fabricants de velours, constituée a Lyon
il y a quelques années, pour lutter contre les manufac-
tures similaires de Crefeld. Mais il leur a fallu pour
cela se spécialiser dans des fabrications en série de
genre allemand et abandonner la vieille coutume
d'aprés laquelle chacun fabriquait son type et le
variait a volonté. En somme, sur une certaine caté-
gorie de tissus, une certaine uniformisation s'étant
produite a un moment, I'entente retrouvait les avan-
tages que nous lui connaissons.

Tout change, au surplus, dés que la spécialisation
et la fabrication en masse de types en nombre limité
peut s’introduire. C'est le cas de la soie artificielle.
Dés 1905, un comptoir de vente en commun était
établi a Cologne et groupait les fabriques de Francfort-
sur-le-Mein et de Tubize. En 1906, un essai était tenté
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pour unir les différentes sociétés européennes 1; le
succeés ne fut pas complet, mais la société des textiles
artificiels parvint a réunir un nombre important de
fabricants 1. Actuellement, la demande de soie arti-
ficielle augmente avec une telle rapidité, que les usines
existantes travaillent au plein de leur capacité. Par
suite, la nécessité de la concentration commerciale ne
se fait pas sentir aussi vivement qu’en période normale.
Mais si on tient compte que, comme toutes les indus-
tries nées de la chimie, la fabrication de la soie arti-
ficielle ne trouve aucun frein dans la limitation de la
matiere premiere, il n’est pas douteux qu’un jour
viendra, ou le déséquilibre entre la production et la
consommation se produira par exces, au lieu de se
produire par défaut. Ce jour-la, une concentration
commerciale énergique deviendra nécessaire et elle
sera possible. Le peu de variété des produits la favo-
risera — a moins toutefois que de nouveaux progres
techniques multiplient les emplois divers de la soie
artificielle. D’autre part, la stabilité plus grande du
prix offrira aussi une facilité particuliere pour les
ententes. On signalait derniérement aux Etats-Unis
ce fait que la livre anglaise de soie artificielle avait
valu a peu prés uniformément 2 shil. 75 de fin 1920
au milieu de 1923. Pendant la méme période, la livre
anglaise de soie naturelle du Japon avait varié de
6 a 10 shillings. Rien d’étonnant, au surplus, puisque

1 G.de Leener, loc. cit., t. 1, p. 218.
2. Rapport Grand george, 1911, p. 10.
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le prix de la soie naturelle est influencé par I’'abondance
ou la faiblesse de la récolte, par les prévisions fondées
sur la température, etc., alors que la soie artificielle
tire son origine de réactions chimiques indépendantes
de ces aléas 1

A l'inverse, la concentration commerciale est parti-
culierement difficile a réaliser dans un compartiment
spécial de I'industrie de la soie, celui de la rubannerie.
La fabrication des rubans comporte une grande quan-
tité d’'ateliers modestes et cette organisation a faible
production isolée améne fréquemment des excés de
production. Plus la fabrication est simple, en effet,
plus il est facile de s'établir en petites entreprises,
plus il est malaisé de maintenir I'équilibre avec la
consommation. Chacun travaille anarchiquement,
sans préoccupation du résultat d’ensemble et, lorsque
la crise survient, le nombre considérable des patrons,
leur peu d’aptitude a se concerter, rendent toute mesure
de défense tres difficile. Les patrons, en effet, ne sont
pas des commergants, mais des entrepreneurs de
tissage travaillant pour un grand fabricant sous le
régime de la fabrique collective. Et leur prix de revient
est assez élevé, a cause de la faible dimension de leurs
ateliers. M. G. Forest, ancien Président de la Chambre
de Commerce de Saint-Etienne, décrivait ainsi cette
situation vers 1910 : « La vérité, c’est qu'ils sont trop
a se disputer un chiffre d’affaires annuel d’environ

1 Bulletin quotidien, 17 décembre 1923.
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cent millions.... Lorsqu'on engage les tisseurs a se
munir de métiers a plus grande production, ils répon-
dent tristement : a quoi bon, puisque nous produisons
déja trop! — Oui trop, tous réunis, mais individuelle-
ment pas assez. » Il est certain, en effet, que si cette
industrie se trouvait groupée en un nombre restreint
d’entreprises plus puissantes, elle travaillerait a
meilleur compte et se défendrait mieux contre les
crises. Mais les conditions techniques permettent
encore le maintien du petit atelier dans la rubannerie
et, les habitudes traditionnelles aidant, personne ne
tente le grand, effort nécessaire pour transformer
cet état de choses.
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CHAPITRE VIII

Les marchés du chanvre, du lin et du jute.

Les marchés du chanvre, du lin et du jute retien-
dront notre attention moins longtemps que ceux de
la soie, de la laine ou du coton; mais il est nécessaire
toutefois, de se rendre compte de la maniére dont
se répartissent dans le monde, la production de ces
fibres et leur élaboration. Nous aurons aussi a examiner
les phénomeénes de concentration commerciale aux-
quels leur commerce peut donner lieu.

1. — Le marché du chanvre.

Avant la guerre, la Russie d'Europe produisait
a elle seule plus de chanvre que le reste du monde.
Avec la Russie d’'Asie, elle récoltait plus des deux
tiers de la production mondiale. Il ne s’agissait, au
surplus, que d'un tonnage restreint, représentant

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



172 LES GRANDES INDUSTRIES MODERNES

moins de la moitié de celui de la laine, environ
632000 tonnes. Voici, d'ailleurs, les chiffres de 1913 :

Récolte du chanvre en 1913.

(En milliers de tonnes.)

Russie d’Europe 387 .

s d'Asie. 63 1 450
Hongrie . . . . 43
ltalie. ... 90
France 11
Corée. . 11
Japon ... 17
Divers........ 10

Total . . . 632

Depuis la guerre, le marché du chanvre a été pro-
fondément bouleversé par I'effacement économique de
la Russie. Il s’est produit dans I'ensemble une forte
réduction, mais d'autres sources d’'approvisionne-
ment se sont révélées ou ont pris une importance
nouvelle. Il faut signaler, a ce point de vue, l'entrée
en scéne des Philippines, dont le chanvre (chanvre de
Manille), connu depuis longtemps, était d’'un usage
beaucoup plus restreint. La Corée fait aussi des
progres, mais moins marqués que ceux des Philip-
pines.

En Europe, c’est I'ltalie qui tient la téte; mais la
Corée et les Philippines font environ la moitié de la
production mondiale, laquelle n’atteint guere plus de
la moitié de ce qu’elle était avant la guerre.
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Récolte du chanvre depuis la guerre.

(En milliers de tonnes 1)

1919 1922

Italie 94 60
France... 4,8
12

12 7

S 18
Philippines.......ccccoce... R 150 21
Pays divers

Total.............. R 365 238

L’'Italie ne semble pas, d’ailleurs, préte a déve-
lopper sa production de chanvre. Les agriculteurs se
plaignent amérement du peu de marge que leur
laissent les prix de vente actuellement pratiqués,
étant donné la hausse des salaires et le poids des
impdts qu’ils subissent. lls réclament des mesures de
protection et, de fait, leur production s’est a peu pres
maintenue depuis la guerre, mais sans s'accroitre 2.

En France, la culture du chanvre est encouragée
par des primes, mais elle demeure toujours tres infé-
rieure aux besoins de la consommation. On s’accorde
généralement a reconnaitre qu’elle est combattue par

1. Bulletin quotidien, 12 novembre 1923.

2. Bulletin quotidien, 2 juin 1921. — Voir aussi le Bulletin de la
Confédération générale des Industries italiennes de mars 1925. La
production italienne, de chanvre, était de 85 000 tonnes avant la
guerre. Celle de 1914, bien que supérieure a celle des années pré-
cédentes, ne dépassait pas 75 000 tonnes.
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le développement de la culture industrielle de la bette-
rave a sucre, généralement plus profitable et, en tous
cas, toujours plus améliorante. D’'autre part, I'usage
ancien de cultiver dans chaque exploitation une faible
superficie en chanvre pour les besoins de la consom-
mation domestique,disparait de plus en plus. Ainsi
s'explique ladécroissance assezrapide de notre
récolte francaise constatée par les chiffres suivants :

Récolte francaise de chanvre (filasse).
(En milliers de tonnesl)

1913 11,2
1919 L I, 6,6
1920 i 8,2
1921 5,8
1922 4,7

Malgré notre faible production, nous avons une
industrie du chanvre active. Elle doit, par conséquent,
demander sa matieére premiére en grande partie a
I'étranger. La Russie était avant la guerre la princi-
pale source de nos importations de chanvre. Actuel-
lement I' Italie en fait environ 50 p. 100 a elle seule.
Le reste vient des Indes anglaises, de la Grande-
Bretagne et des nouveaux pays producteurs, la Corée
et les Philippines. Il est assez curieux de constater
que la France achéte a I'étranger aujourd’hui a peu
prés le méme tonnage de chanvre qu’avant la guerre.

1. 1d., 23 février 1924.

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



CHANVRE, LIN ET JUTE 175

Sauf en l'année 1921, pour laquelle la stagnation
générale des affaires a été si marquée, nous retrou-
vons des chiffres sensiblement égaux a chaque période
annuelle, le temps de guerre excepté, bien entendu :

Importations de chanvre en France.

(En milliers de tonnes h)

1913 29.6
1919 29,4
1920 21

1921 11

1922 26.7
1923 29,3
1924 30,6

La France peut ainsi exporter une quantité impor-
tante de tissus et cordages de chanvre que nous ne
sommes pas en mesure de préciser, les statistiques
confondant généralement sous une méme rubrique,
les produits fabriqués avec le lin et le chanvre. C'est
pourquoi nous indiquerons ensemble les débouchés
de I'industrie du chanvre et ceux de I'industrie du lin.
Il est également difficile de distinguer les phénomeénes
de concentration commerciale dans chacune d’entre
elles, en raison des liens qui les unissent le plus sou-
vent. Nous pouvons seulement indiquer que, d’une
facon générale, la mode a moins d’influence encore sur
la fabrication du chanvre que sur celle du lin; que la
variété des produits est moins accentuée dans le

1. Bulletin quotidien, 23 février 1924 et 27 février 1925.
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chanvre et que l'intégration s'y rencontre, pour cette
raison, plus fréequemment. Par suite, dans I'ensemble,
la surproduction se manifeste plus rarement dans le
chanvre; la concentration commerciale a moins de
raisons d'y régner.

2. — Le marché du lin.

La Russie occupait avant la guerre, dans la produc-
tion du lin, une place plus importante encore que dans
la production du chanvre. Sur une récolte totale qui
n’atteignait pas un million de tonnes dans le monde
entier, elle représentait 851 milliers de tonnes en 1913.
C’est dire combien I'arrét de son activité agricole et
de son commerce extérieur a affecté le marché du
lin. Le coup a été d’'autant plus rude qu’on ne voit
pas, comme pour le chanvre, de nouveaux pays pro-
ducteurs entrer en scene.

La France a été longtemps une forte productrice
de lin. Avant 1870, elle récoltait de 100000 a
110000 tonnes de filasse et elle suffisait a peu preés
a sa consommation. En 1913, elle ne produisait
plus que 22000 tonnes de filasse et recevait
80 000 tonnes de Russie. Aujourd’hui, elle maintient
avec peine une production d'une vingtaine de mille
tonnes 1 et ne regoit plus une tonne de Russie.

1.16 000 tonnes en 1919; 20 000 en 1920 (Lindet, Session générale
de la Société des Agriculteurs de France, 1921, p. 87).
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Production du lin.

(En milliers de tonnes.)

1913 1923 19241

Russie d’Europe. . . . 772 ) 120
— 79 ]
Pologne.... 40,3 57,7
Lettonie. 19,2 26,1
Lithuanie........cccccveeens 30,2 37,5
France.......ccccvvnnnnn, 21,9 10,9 12,9
Irlande.......cccccceeeeenn. L. 12,8
Belgique.......cccooeenens L. 17,8 27,1 43,7
Formose.. UV 19,8
Divers......... 71,7 42,1
Total . . . . . . 9453 319 220

Il 'y a la une situation tres critique pour l'industrie
liniere frangaise. On ne peut pas prévoir quand il sera
possible de reprendre les importations de lin russe et
la culture frangaise du lin se réduit de plus en plus,
sous des influences analogues, a celles que nous avons
déja notées pour le chanvre.

En Allemagne, il s’est passé quelque chose d’a peu
prés semblable. 215 000 hectares étaient consacrés a
la culture du lin en 1872. En 1913, il n'y en avait
plus que 17000. En 1918, on en signale 50 000; mais
ce progrés ne s'est pas réalisé sans un effort des fabri-
cants. En effet, les syndicats allemands de filateurs

1. Voir Bulletin quotidien, du 16 mai 1925.

De Rousiers. — Grandes industries, I11l. 12
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et tisseurs de lin, ont constitué un fonds de garantie
pour assurer la compensation des pertes que pour-
raient subir les agriculteurs consentant a cultiver le
lin. D'autre part, les filatures assurent 80 p. 100 de
leur production aux tissages adhérents 1 Voila un
intéressant exemple de concentration commerciale. Il
n'est pas d0 a un excés, mais a un défaut de la pro-
duction. Il manifeste l'intensité de la crise; car on ne
se soumet a des disciplines de ce genre, que par suite
d’'une nécessité pressante et sous l'action d'une souf-
france aigué.

On comprend qu’en présence de cette situation,
notre industrie liniére francaise, dont les établisse-
ments du Nord avaient été ravagés par la guerre, ne
se reconstitue pas avec la méme capacité de produc-
tion qu’autrefois. On comptait en 1913, dans la région
de la Lys, environ 640 000 broches de filature pour
le lin et le chanvre. Elles produisaient 72 000 tonnes
de fils de lin et 35 000 tonnes de fils de chanvre. En
1923, la moitié seulement des broches étaient rétablies.

Il faut d’autant plus le déplorer, que I'industrie du
lin et du chanvre donnait lieu avant la guerre a un
courant d’exportations trés sérieux. Chaque année,
nous avions un excédent de production d’environ
15000 tonnes de fils, ficelles et cordages et d’environ
3000 tonnes de tissus de lin et de chanvre 2

1. Bulletin quotidien, 12 novembre 1921.
2. Rapport Grandgeorge, 1911, p. 166.
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L'industrie du lin et du chanvre souffre rarement
d’'une pléthore de matiere premiere, et dans la situa-
tion actuelle, c’est plutdét le défaut que I'exces de
production qui préoccupe les filateurs, les fabricants
de cordages ou de tissus. Mais ce n’est pas a dire que
le déséquilibre ne se manifeste pas sur le marché des
fils ou des tissus. Il est assez fréquent, tout au moins
il était assez fréquent avant la guerre, de voir le marché
des filés de lin encombré en France, en Belgique ou
en Irlande. Mais les ententes entre fabricants étaient
inexistantes ou sans grande action. Méme en Belgique,
ou des tentatives de rapprochement et de concen-
tration commerciale avaient eu lieu, les patrons,
jaloux de leur autorité personnelle, se soumettaient
difficilement aux résolutions syndicalesl A Lille,
une entreprise portait bien le titre de Comptoir linier,
mais elle avait pris cette raison sociale par convenance
personnelle et sans jouer, en quoi que ce fat, un role
analogue a celui des comptoirs métallurgiques ou
chimiques, par exemple. Il arrivait parfois, cependant,
qu’en présence d’'une crise, la filature de lin se résignat
a arréter un certain nombre de broches pendant
guelques mois pour diminuer une production trop
abondante 2 Cette réglementation par a coup, ana-
logue au short lime anglais, évitait lI'arrét des usines
et constituait, par conséquent, une mesure utile.

1. G. de Leener, loc. cit,, t. I, p. 197 et Rapport Grandgeorge,
1911, p. 8.
2. Rapport Grandgeorge, 1911, p. 113,
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Mais on se rend compte aisément qu’elle n'avait pas
la méme efficacité dans une industrie ordinairement
divisée, contrainte par une nécessité pressante de réa-
liser une entente, que dans une industrie unifiée par
une entente permanente et pouvant prendre avec
plus de rapidité et de souplesse, les résolutions néces-
saires.

Dans les tissages de lin aussi, le déséquiibre se
manifeste d’autant plus souvent que la variété des
produits est plus grande et que la mode exerce son
influence troublante sur le choix des étoffes par la
clientéle. Vers 1909, les fabricants se félicitaient de
la faveur relativement durable dont les tissus de lin
pour robes avaient été Il'objet pendant plusieurs
saisons. Phénoméne passager et exceptionnel! La
regle générale, ici comme dans les autres comparti-
ments du textile, est le changement constant pour
tout ce qui est soumis a la mode. Le chanvre est peu
affecté par ces soubresauts, parce qu'il est assez peu
employé pour la toilette féminine. Le lin, plus élégant,
plus fin, en souffre dans la mesure de ses emplois
vestimentaires.

La technique du métier permettant, au surplus,
dans le tissage du lin, la dispersion des ateliers de
tissage et le maintien de la petite entreprise, il va sans
dire que la constitution des ententes est plus malaisée
encore dans le tissage que dans le filage du lin.
Rappelons, en ce qui concerne le chanvre, que beau-
coup d’établissements, produisant des types limités
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de marchandises, s’organisent sous le régime de l'inté-
gration. C'est, a la fois, la marque d'un équilibre plus
stable entre les différents stades de I'élaboration et
le moyen de résoudre, sans recourir a la concentration
commerciale, les probléemes de distribution.

Nous allons, d’ailleurs, observer un exemple beau-
coup plus accentué de ce phénoméne avéc le marché
du jute. Nous savons déja que la variété des produits
est peu considérable dans I'élaboration de cette fibre
plus grossiere et que, précisément pour cette raison,
I'intégration s’y est notablement développée.

3. — Le marcheé du jute.

Le jute est produit presque uniquement par I'Inde
Britannique. On en récolte de faibles quantités en
Chine, a Formose, au Mexique; mais en 1913, alors
que le tonnage du jute livré a l'industrie était plus
important qu’aujourd’hui, ces trois contrées d’origine
ne fournissaient pas ensemble 10000 tonnes, tandis
gue la production de I'Inde atteignait a elle seule
1 880 000 tonnes.

Dans I'Inde méme, ce sont les trois provinces de
Bengale, Bihar-Orissa et Assam qui cultivent le jute.
Nous sommes donc en présence d’'une matiére pre-
miére dont la production est géographiquement
limitée a une seule région. Une saison peu favorable

de mai a septembre, période de culture du jute, suffit
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a compromettre tout [I'approvisionnement d’'une
année. En sens inverse, un temps propice dans cette
méme saison peut jeter sur le marché des quantités de
jute dépassant les besoins de I'industrie. Cette industrie,
que la grossiereté de ses produits fait échapper aux
terribles aléas de la mode, se trouve soumise a ceux de
la culture et de tous les accidents atmosphériques
qui influent sur elle.

Mais actuellement, il semble bien que les produc-
teurs indiens restreignent volontairement une culture
qu’ils ne jugent pas suffisamment rémunératrice.
Pendant la guerre, la fermeture du marché de con-
sommation des Empires centraux les a poussés dans
ce sens. La demande diminuait; il y avait lieu de
prévenir la surproduction et de tirer profit des gros
prix de vente qui auraient été compromis par une
production trop abondante. Depuis lors, les prix sont
redescendus au-dessous méme de ce qu’ils étaient
en 1914. En effet, la « tonne longue » (1 016 Kilo-
grammes) de jute valait a Londres :

En juillet 1914 ... £ 26,15
En janvier 1915.......ciininene £ 28
— 1920 i £66
— 1921 i £28,10
— 1922 i £25,10i

Sous I'influence de cette double cause, la quantité
de jute mise a la disposition de I'industrie tend a dimi-
nuer sensiblement, par rapport a l'avant-guerre.

1. Bulletin quotidien, 17 janvier 1923.
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Production de jute dans I'Inde.

(En milliers de tonnes h)

1913 1880
1918 i 1440
1920 1538
1921 720
1922 1080
1923 1523
1924 1437

Cependant, I’ Inde Britannique ne s’est pas contentée
de produire la fibre du jute; elle est devenue élabora-
trice et, pendant la guerre, les fabriques indiennes de
jute se sont multipliées, comme le montrent les chiffres
suivants

Accroissement de la fabrication du jute dans I'lnde2

1913 1922
Nombre de fabriques. . 64 76
— de métiers. . . 35 841 41 339
— de broches . . 744 288 855 307

Ainsi, tandis que la production du jute décroit
dans I'Inde, son élaboration industrielle est en progres.
Le mouvement est assez marqué pour agir sur le
commerce extérieur. Calcutta n’exporte plus seule-
ment du jute brut, mais une grande quantité de sacs.

1. 1d. ibid. Voir aussi U. S. Commerce Reports, 26 mars 1923

p. 810 et Bulletin quotidien du 10 janvier 1925.
2. Bulletin quotidien, 17 janvier 1923.
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Leur nombre dépassait 361 millions dés 1920 h
L'Europe est la principale cliente, I’Angleterre, en
particulier, qui recevait 48 millions de sacs en 1920. Il
y ala une concurrence trés menacante pour I'industrie
du jute de Dundee, par exemple. En France, en
Belgique, les sacs indiens pénétrent aussi et ils font
concurrence a ceux que nous fabriquons dans des pays
de grande consommation, comme le Chili pour ses
nitrates, ou le Pérou pour ses guanos.

En ce qui concerne la France, notre commerce
extérieur se traduit par les chiffres suivants :

Importations.

(En tonnes.)

1923 1924
Jute brut... 76 698 98473
. 3741 5801
TISSUS oo 42 434 42134
Exportations.
(En tonnes.)
1423 1458
1409 2099
17 552 14 7532

La concentration commerciale ne se manifeste guére
dans l'industrie du jute en France ou en Angleterre.
Elle est, en quelque sorte, absorbée par la concen-
tration industrielle portée au degré que nous savons.

1. 1a., 10 octobre 1921.
2. Bulletin quotidien, 27 février 1925.

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



CHANVRE, LIN ET JUTE 185

En Allemagne, un grand consortium s’est constitué
en 1922 1 et groupe les filatures et tissages de jute de
Hambourg, Mannheim, Waldhoff, Berlin, Bautzen
et Benel. La Saxe et la Thuringe étaient en négocia-
tions pour s'affilier a ce consortium. Nous ne connais-
sons pas suffisamment son organisation pour le carac-
tériser. Il semble cependant qu’il ne s'agisse pas d'une
simple entente sur les quantités a produire et sur les
prix et que la direction des usines passe, au moins
partiellement, entre les mains du groupe lui-méme.
Si cette impression est exacte, elle viendrait confirmer
ce que nous avons déja noté pour la France. Le désé-
quilibre entre la production et la consommation se
rencontre assez fréquemment; mais I'équilibre se
rétablit sans l'organisation d’ententes formelles, par
le simple accord entre un petit nombre de puissantes
maisons. C'est le phénoméne curieux que nous avons
déja relevé dans l'industrie houillere de la Haute-
Silésie 2, en contraste si accusé avec la réglementa-
tion compliquée du syndicat rhénan-westphalien des
houilles.

1. 1d., 5 septembre 1922.
2. Voir t. I, p. 107 et 108.
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CHAPITRE 11X

Le marché de la laine.

1. — Les pays producteurs et

LES PAYS INDUSTRIELS.

La quantité de laine en suint mise a la disposition
de l'industrie, varie annuellement de 1200 000 a
1400 000 tonnes. Nous ne comptons pas dans ce
total les laines utilisées sur place par les cultivateurs
pour leurs propres besoins, mais seulement celles
qui sont mises sur le marché.

Dans les derniéres années qui ont précédé la guerre,
la récolte de laine avait plutét une tendance a aug-
menter. En 1900, elle ne dépassait guére 1 million
de tonnes. En 1913, elle atteignait 1400 000 tonnes.
De 1914 a 1921, au contraire, une diminution se
manifeste. A partir de 1922, le mouvement reprend
dans le sens de l'augmentation. Mais, au-dessus de
ces vicissitudes, tenant, soit au bouleversement tempo-
raire de la guerre, soit a des conditions de température,
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de sécheresse ou d’humidité toujours variables, on
observe des causes plus durables et généralement
peu favorables a la production de ce précieux textile.

Le probléeme est d’autant plus sérieux pour les pays
industriels qu’ils ne sont pas maitres de la production
lainiére. lls n'y participent que pour une proportion
d’environ 30 p. 100. La plus grande partie de leur
matiere premiere vient donc d'un autre hémisphére,
notamment de I'Australie, de la Nouvelle-Zélande,
de I’Amérique du Sud et du Cap.

Le tableau ci-dessous indique les sources diverses
de production de la laine, en distinguant les pays
industriels et les pays d’exportation, et donne les
quantités récoltées au cours des derniéres années.

Quantités de laines mises a la disposition
DE L'INDUSTRIE h
(En milliers de tonnes.)
Moyenne

de 1911
a 1913 1920 1921 1922 1924

Pays industriels.

France 35 22 22 19
Grande-Bretagne. . 70 70(?) 70(?) 48
Europe continentale

(France exceptée). 200 218 220 133
Etats-Unis . . . . 150 148 111 124 128
Total des pays in-

dustriels.................. 455 458 421 328

1. Annuaire statistique, 1922. — Supplément économique du

Temps du 10 mai 1925.
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Pays exportateurs.

Australieet Nouvelle-

Zélande.......ccenne 500 373 320 430 378
Cap.ioieeieeee e 70 50 104 95 100
Amérique du Sud . 270 220 208 201
AUutres...en. 100 55 45 269
Total général . . . 1395 1156 1198 1276

Lorsqu'on examine les chiffres de ce tableau en
songeant, d'une part, au rdéle que joue la laine dans
le vétement des populations de I'Europe et, d’autre
part, a la faible quantité de laine produite en Europe,
on aperc¢oit une série de dangers possibles.

Par exemple, une combinaison douaniére panamé-
ricaine, réservant a l'usage du Nouveau-Monde les
ressources de son territoire, pourrait nous priver des
laines de la Plata au profit des Etats-Unis. Des congrés
panaméricains se sont tenus a plusieurs reprises, pour
créer un mouvement en faveur de cette politique
économique.

Une combinaison douaniére impérialiste britan-
nigue pourrait nous priver des laines du Cap et de
I’Australasie au profit de I'Angleterre. 1l est vraisem-
blable qu’'une conséquence aussi rigoureuse de la
conception de I'union coloniale ne serait pas réalisable;
mais on peut redouter que le succés possible des
partisans de ce systeme ne crée pour l'industrie lai-
niere de I'Europe Continentale, de trés graves diffi-
cultés. Nous avons déja vu, au surplus, pendant la
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guerre, les laines d’Australie monopolisées par I’Angle-
terre.

C'est la premiére fois que I'étude de I'industrie
textile nous révele un danger de cette sorte. La soie,
il est vrai, est de plus en plus un produit d'Extréme-
Orient; mais la Chine et le Japon sont des pays indé-
pendants; ils ne relevent pas politiguement des pays
industriels qui élaborent la soie. Au contraire, les
colonies anglaises font plus de la moitié de la laine
produite hors d’Europe.

L’Europe, par elle-méme, est impuissante a conjurer
ces éventualités, en produisant la laine dont elle a
besoin. Il lui faudrait doubler au moins sa récolte,
alors qu’elle n’arrive pas ala maintenir. En France, en
particulier, notre cheptel national ovin, trés diminué
par la guerre, ne s’'est pas reconstitué, et la difficulté
croissante de trouver des bergers expérimentés,
acceptant de mener la vie isolée que comporte leur
profession, compromet I'exploitation des grands trou-
peaux de la Picardie, de la Beauce, de la Brie.

Diminution du cheptel ovin francais].

1913. . . . 16 131 390 tétes (sans I'Alsace-Lorraine).
1920. . . . 9405 870 — (avec I'Alsace-Lorraine).
1921. . . . 9599560 — —
1923. . . . 9900000 — —

1. Journal officiel du ler ao(t 1922 et Bulletin de la Société des
Agriculteurs de France, septembre 1924, p. 243.
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La production lainiére a suivi naturellement la
méme dégression. Au lieu de 40000 tonnes que nous
récoltions en 1900 et de 35000 tonnes en 1913, nous
n'avons plus qu’une vingtaine de mille tonnes environ.

Les colonies francaises et pays de protectorat ne
fournissent, au surplus, qu’'un appoint relativement
faible, une trentaine de mille tonnes, comme il res-
sort du tableau suivantl :

Troupeaux Récolte de laine
(tétes.) (en tonnes.)
Algérie. ... 10 000 000 15 000
TUNISI€ . i 2 000 000 2000
MarocC......cccoevvviiiiiiiiiiee 7 000 000 10 000
Afrique Occidentale. . 2 000 000 1000
Madagascar................. 300 000 400
SYFi€. e 1 500 000 2 000

22 800 000 30 000

Mais les grands pays exportateurs sont, eux aussi,
menacés de voir leur récolte de laine diminuer. En
Australie, en particulier, la division croissante de la
propriété et la valeur prise par la viande de mouton
nuisent soit a la quantité, soit a la qualité de la pro-
duction lainiére.

Les grands troupeaux, de 20000 tétes environ, qui
parcourent les runs d’Australie et de Nouvelle-

Zélande appartiennent; a d’'importants capitalistes,
auxquels les terres publiques non encore appropriées

1. Bulletin quotidien, 3 janvier 1925.
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sont abandonnées comme patures, aussi longtemps que
personne ne vient s'y établir pour construire et cul-
tiver. Le grand squatter, éleveur de moutons, de che-
vaux ou de beeufs, tire ainsi parti du sol de la maniére
la plus extensive, sans I'améliorer, alors que le settler,
I’'homme qui acquiert son homestead en toute propriété,
met en valeur une superficie plus restreinte, mais y
incorpore son travail et en tire des produits beaucoup
plus abondants. Le premier joue un rble utile de
précurseur, de pionnier; le second colonise réellement.
Entre ces deux types, le squatter et le settler 1, une
lutte ne peut manquer de naitre. Partout ou le settler
batit, cloture, cultive, le squatter est géné par ce
voisinage, exposé a mille réclamations pour les dégats
causés par son troupeau. S’il peut le faire, il s’éloigne;
s'il ne trouve pas d’autres parcours libres propres a
I’élevage du mouton, il disparaft. Ainsi tout progres
de la colonisation se fait a son détriment et I’extréme
sécheresse de beaucoup de terres australiennes ne
lui permet souvent pas d’émigrer vers d'autres patu-
rages 2. Ajoutez que les pouvoirs publics sont natu-
rellement enclins & favoriser de toutes maniéres |'éta-
blissement des settlers, qui assurent beaucoup plus
sdrement l'avenir du pays. Dans ces conditions, il
n'est pas surprenant que les grands runs aient une

1. squatter signifie proprement celui qui s’accroupit, qui s'assied
sur les talons, en vue d'un repos temporaire. Settler, a |I’opposé,
signifie celui qui s’établit définitivement.

2. Voir Georges Crivelli et Pierre Louvet, VAustralie et le
Pacifique, 1923, p. 30 et 61.
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tendance a disparaitre devant l'invasion des petits
propriétaires. On signalait avant la guerre que, dans
la Nouvelle-Galles du Sud, en cing ans et demi,
14 runs couvrant ensemble 500 000 acres, avaient été
lotis entre plus de 1000 settlers. Et le mouvement
continue. Sans doute, ces settlers peuvent avoir quel-
ques moutons. En fait, ils n'en ont pas ou fort
peu, de sorte que la disparition d'une grande station
de moutons se traduit par une diminution correspon-
dante du cheptel ovin.

Une autre circonstance économique pousse les
squatters eux-mémes a moins se préoccuper de la
qualité de la laine qu’ils ne le faisaient autrefois. La
laine était, il y a cinquante ans, presque l'unique
source de profit, en tous cas la principale, que pQt
procurer un troupeau de moutons en Australie ou en
Nouvelle-Zélande. La viande n’'avait, en effet, que
tres peu de valeur. Par suite, la sélection de la race
se faisait uniquement en vue de la laine. Tout a changé,
quand le transport des viandes frigorifiées est devenu
d’'une pratique courante et que d’énormes cargaisons
de viande de premier ordre ont trouvé preneur en
Angleterre et sur le continent d’'Europe. Puis, les
progrées mémes du peuplement en Australasie ont
créé une clientéle de consommateurs locaux et fourni
des débouchés croissants sur le marché national. Il
en résulte que certains éleveurs sacrifient la laine a
la cotelette et trouvent leur compte a négliger les
croisements méthodiques donnant les laines cross breds

De Bousiers. — Grandes industries, 111. 13
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(laines croisées), pour obtenir des animaux mieux
conformés et bien en chair. Les industriels qui éla-
borent des laines d’'Australie se plaignent de cette
situation et signalent le classement défectueux des
laines provenant des petites propriétés. Il est clair que
la tonte n’est pas et ne peut pas étre opérée avec la
méme méthode dans la ferme modeste qui exploite
un troupeau de 100 a 300 tétes et dans la grande
station ou les tondeuses mécaniques dépouillent de
leur toison une vingtaine de milliers de moutons 1.

Il se passe en Argentine des faits analogues. La
culture en petite propriété grignote les grands élevages
de moutons et la qualité de la laine tend a baisser.
Voici des chiffres indiquant la diminution du nombre
des moutons argentins. Il semble que la quantité de
laine produite par chacun d’eux ait augmenté en
moyenne, car les exportations n’accusent pas la méme
chute pendant la période considérée.

D ’autre part, les laines mérinos ne représenteraient
plus aujourd’hui que 8 p. 100 de la tonte argentine et
leur diminution serait due au souci qu’ont les éleveurs
de produire des animaux de boucherie et non pas seule-

ment des porte-laines.

Nombre de tétes du troupeau argentin2

74 millions.
44 —
30 —

1. Rapport Grandgeorge, 1911, p. 55 & 57.
2. Bulletin quotidien, 12 novembre 1922.
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Exportations de laines d'Argentine 1

(En milliers de tonnes.)

1895 228
1901 133
1917 114
1921 157
1922 189
1924 136

On peut donc dire que la quantité de laine mise
annuellement a la disposition de I'industrie tend
plutdét, dans I'ensemble, vers la diminution. Il est a
souhaiter que de nouveaux centres d’élevage se créent
dans les pays non encore exploités, les pays d’Europe
ne paraissant pas en mesure de compenser, par une
augmentation de leur cheptel ovin, les diminutions
qui se produisent dans les grands pays exporta-
teurs.

La récolte mondiale de la laine se répartit, entre
les pays industriels qui I'élaborent, dans une propor-
tion qui n'a guere varié depuis une quinzaine d’années.
L’Europe continentale, a elle seule, traite sensible-
ment la moitié du total. L’'autre moitié se partage
entre la Grande-Bretagne et les Etats-Unis. La com-
paraison des chiffres de 1911 et de 1922 fait ressortir
cette répartition.

1. Id., 13 mars 1923.
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Répartition de la laine entre les pays industrielsl.

(En milliers de tonnes.)

1911 1922

’ 236
Allemagne 191
Belgique.....ocoovviieiieiiicieens 50
Espagne....iiiiieiieeis 67
ltalie e 54
Total continent d’Europe. 654,6 598

Royaume-Uni.. 287.,7 326,2
Etats-Unis 221,5 337,5

Total général.........ccccueenn. 1162,2 1261,7

Dans I'Europe continentale, c'est la France qui
tient la téte pour le travail de la laine et, en ce qui
concerne les laines d’'Australie, elle en élabore une
guantité plus importante que la Grande-Bretagne
elle-méme. Mais ces laines ne lui arrivent pas toutes
directement. Celles qui sont importées sur notre terri-
toire par l'intermédiaire de I'Angleterre sont relevées
par les statistiqgues comme importations anglaises. Il
faut apporter aux chiffres relevés un terme correctif
pour tenir compte de la destination définitive. Voici,
par exemple, les chiffres de 1913 :

1. Voir Rapport Grandgeorge, 1909 et 1911, et Bulletin
d'informations du Comité central des Armateurs de France, n° 302,
12 mai 1923.
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Exportations directes des laines australiennes en 1913.

(En milliers de tonnes.)

Vers la Grande-Bretagne... ..83
— la France .72
— I'Allemagne. .42
B la Belgique. ..o 24

Mais si  on considere qu’environ 32000 tonnes
(70 000 1b. anglaises) de laines australiennes sont
réexportées sur la France par I’Angleterre, les chiffres
deviennent pour la destination définitive, respec-
tivement de 51 seulement pour la Grande-Bretagne
et de 104 pour la France 1

En ce qui concerne les laines de I'’Amérique du Sud,
spécialement celles de I'Argentine, leur importation
dans les pays d’élaboration se fait généralement par
voie directe, parce qu’elles font I'objet d’achats sur
place dans les pays d’origine. Les statistiques donnent
donc une idée plus exacte de la maniere dont elles
sont réparties.

Depuis la guerre, la répartition normale des laines
de I'Argentine s’est trouvée momentanément faussée
par la demande considérable de I'Allemagne a la suite
du blocus maritime qu’elle avait subi. La France
recoit, en moyenne, une quantité supérieure acelle de
I’Angleterre ou des Etats-Unis, dont la consommation
est sensiblement égale.

1. D’apres la Mission francaise de 1919 en Australie. Rapport de
M. André Siegfried, p. 29.
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Exportations de laines de I’Argentine.

(En milliers de tonnes métriques 1)

1921 1922

Vers la France.......ccccvvennn. 40,7 24,8

— la Grande-Bretagne. . . 31 27,3

— les Etats-UnNiS..ccooeeeeuennn. 28 29,8

— PAllemagne......eens 56,3 52,9

— AULreS PayYS..oooeriieeeiiiieaeins 53 24,2
Total.oiiieeeee 189 159

Dans son ensemble, le commerce des laines de toutes
origines se caractérise par ce fait qu’il est extrémement
concentré. Le tableau suivant, publié par I'Institut
international d’agriculture de Rome, permet de con-
stater que, d’'apreés les chiffres de 1922, cing pays expor-
tateurs ont représenté 87 p. 100 de I'exportation, tandis
que cing pays importateurs ont absorbé 86 p. 100 de
I'importation. Le calcul fait sur d’autres années
n'aboutirait pas a des résultats tres différents. Les
cing pays exportateurs sont I'Australie, la Nouvelle-
Zélande, I'Argentine, I'Uruguay et I’'Union de I'Afrique
du Sud. Les cinq pays importateurs sont la France,
la Grande-Bretagne, les Etats-Unis, la Belgique et
I’Allemagne 2.

1. Voir Bulletin quotidien, 13 avril 1923.
2.Voir Bulletin d'informations du C. C. A. F., n° 351,2 nov. 1923.
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Importations et exportations nettes de

(En milliers de tonnes métriques.)

Pays.

France........cccocoeenee.
Grande-Bretagne .
Allemagne................
Belgique.......cccoene
Italie ..o,
Etats-Unis.
Autres pays..

Total

Australie..................

Nouvelle-Zélande .

Argentine
Uruguay......ccceeuee.
Afrique du Sud.

Autres pays
Total

Importations.

Moyenne

1909-1913

234,3
192,7
186,1
54,4
11,9
92,4
79,6

851,4

1920

149,5

286,4
51,9
53,5
28,3

106
75

750,6

Exportations.

283,2
85,1
144,8
63,1
65,7
27,7
16,9
44,5

731

289
73,6
100,5
31,7
54,1
17,6
6,3

a7

619,8

1921

137,2
177,8
123,9
28,8
17,7
142
67,8

695,2

227,3
70,7
138,8
55,3
104,4
15,6
28
49,5

679,6

199

laine.

1922

285,8
270,6
184,2
54,4
34,4
164,1
91

1084,5

368,7

142,9

170
46,4
95,1
28
30,7
52

939,8

L’Institut d’agriculture de Rome fait remarquer
gue si la correspondance n’est pas exacte, année par
année, entre les importations et les exportations, cela
s'explique : 1- par la différence de méthode d’'établis-

sement des statistiques par

les diverses douanes;

2° par le délai qui sépare les expéditions de laines,
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faites souvent en fin d'année, de leur réception dans
les pays de destination.

Le marché frangais de la laine est, on le voit, un
des plus importants, sinon le plus important qui soit
au monde. Mais toutes les laines introduites en France
n'y sont pas élaborées et la tonte frangaise fournit a
I'industrie un tonnage qui, pour faible qu’il soit, ne
doit pas étre négligé. En 1913, la situation se résumait
par les chiffres suivants relevés dans le Rapport
général publié par le Ministéere du Commerce en 1920 1:

Production francaise de laine.. . . 35 000 tonnes.
Importations.. . 289 000 —
Total. s 324 000
d'ou il faut déduire les exportations
de laines en masse ou peignées. . . 60 000 —
SOt 264 000 tonnes

mises a la disposition de la filature.

Deux faits nouveaux se sont produits depuis lors, en
dehors des circonstances passageres qui influent sur
le marché des laines. Le premier, c'est la réduction
tres sensible de notre troupeau et la diminution corres-
pondante de la tonte francaise, tombée aujourd’hui a
22000 tonnes. Le second, c'est l'augmentation de
notre capacité industrielle. Le retour de I'Alsace a
la France a accru de 23 p. 100 I'importance de nos
filatures et tissages de laine 2. Il faut compter, en

1. Voir t. 1, p. 531.
2. Rapport du Ministére du Commerce, loc. cit.
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second lieu, avec les établissements créés pendant
la guerre dans les parties non envahies du territoire
par des industriels du Nord. Enfin, il faut aussi tenir
compte des reconstitutions qui ont eu lieu dans les
régions libérées et qui ont presque toujours comporté
des agrandissements. L’enquéte de 1919 estimait a
33 p. 100 I'ensemble de ces accroissements. Il est pro-
bable que cette proportion aété dépassée en fait. Cepen-
dant, nos exportations de laines en masse, de laines
peignées et de déchets n'ont pas augmenté en poids
par rapport a l'avant-guerre. Alors que nous inscri-
vions 80 600 tonnes pour lI'ensemble de ces produits
en 1913, nous n’avons jamais dépassé 60 000 tonnes

depuis lors, comme le montre le tableau ci-dessous.

Exportations de laines en masse de laines, peignées
et de déchets.
(En milliers de tonnes 1)

1913 80,6
1919 10,9
1920 45
1921 42
1922 60
1923 56

En ce qui concerne les exportations de fds de laine
et de tissus de laine, nous n’avons pas non plus
atteint les chiffres d’avant-guerre, comme le montre
le tableau suivant :

I. Bulletin quotidien, 23 février-1924.
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Exportations de fils et tissus de laine.

(En milliers de tonnes 1)

1913 1922
13,3 11,1
Tissus... 18,2 15

Il n'y aurait pas lieu de s’alarmer outre mesure
d'une diminution afférente a une période aussi excep-
tionnelle si, en période normale, avant la guerre, un
phénomeéene du méme ordre ne s’était pas déja produit.
Dans I'enquéte économique de I'Association d’expan-
sion économique, M. L. Romier constatait2 que de
1899 a 1910, les exportations de draperies avaient
diminué en France de 52 millions de francs, tandis
gu'elles augmentaient de 80 millions en Angleterre
et de 210 millions en Allemagne. Interrogés sur les
causes de cette chute, les industriels francais I'attri-
buaient volontiers a des motifs secondaires, tels
gue le prix élevé ou le rendement défectueux de la
main-d'ceuvre; les progrés accomplis par des pays
nouvellement nés a la grande industrie, comme le
Japon; la mauvaise organisation de nos banques en
vue de l'exportation. Sans s’inscrire en faux contre
ces témoignages, il faut reconnaitre avec M. Romier

que l'action des éléments indiqués est moins agis-

1. Tableau général du commerce, année 1913, t. I, p. 94, et
année 1922, t, I, p. 90.
2. La Laine, p. 31.
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santé que la conception industrielle a laquelle nous
demeurons trop fidéles. Nous fabriquons, soit des
articles classiques anciens, soit des articles de modes
et de luxe. Nous faisons peu les articles de séries qui
s’'adressent a la grande masse de la clientele. Il est
forcé que, dans ces conditions, nous laissions a nos
concurrents les gros tonnages d’exportations. |l
arrive méme que nous soyons abandonnés par nos
consommateurs nationaux.

Pendant ce temps, I’'Allemagne s’efforce de retrouver
ses anciens débouchés et d’en découvrir de nouveaux,
et les Etats-Unis augmentent a la fois leur outillage
et leur consommation. L’'importance et l'activité du
marché lainier francais sont donc menacés. Il y a la
un danger non seulement podr l'industrie francaise
de la laine, mais aussi pour notre commerce extérieur
qu’elle alimente tres largement.

Et il y a encore, au point de vue de la concentration
commerciale, un troisiéme danger. Le marché francais
de la laine devait beaucoup de souplesse a la variété
et a la quantité de nos exportations. Nous exportions
des laines peignées et beaucoup d’'étoffes de laines.

Si nos débouchés a I'étranger se resserrent, la surpro-

duction est a redouter.
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2. — La CONCENTRATION COMMERCIALE DANS
LES FILATURES DE LAINE.

Il faut examiner a part les filatures et les tissages
de laines pour étudier le probléeme de la concentration
commerciale. Les peignages, se trouvant entre les
mains ou sous la dépendance des grands négociants
en laines, comme nous l'avons déja constaté, sont
placés, pour ainsi dire, hors cadres. Mais I'aspect du
probléme est tout différent pour les filatures et les
tissages.

D'une fagon générale, toutes les filatures de laines
des grands pays industriels d’Europe dépendent en
tres grande partie de leur marché national. Sauf quel-
ques exceptions, elles travaillent surtout pour leurs
tissages nationaux. Le fait était trés frappant avant
la guerre. En France, en 1911, les filateurs avaient
eu a leur disposition 70000 tonnes de laines lavées
a fond (225 000 tonnes en suint); ils avaient exporté
environ 10700 tonnes sous forme de filés. D’autre
part, il avait été importé en France 1100 tonnes de
filés de certains numéros que nous ne fabriquons pas.
Par suite, notre filature dépendait du marché national,
c'est-a-dire des tissages de laine francais, pour environ
86,3 p. 100 de sa production. Dans ces conditions,
tout événement portant atteinte a l'activité de nos
tissages francais de laines, risque d’engorger le marché
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des filés, la soupape de l'exportation ne jouant que
dans une proportion de 13,7 p. 100 1.

En Angleterre, a la méme époque, la situation est
analogue. Les filatures anglaises dépendent du marché
national pour 90,9 p. 100, I'exportation des filés ne
jouant que pour 9,1 p. 100 2

En Allemagne, la production des filatures de laine
ne suffisait pas avant la guerre a l'activité des tissages.
On sait, d’ailleurs, que c’était une caractéristique de
I'industrie allemande, en général, d’exporter presque
toujours sous forme de produits finis. L’'abondance
de la main-d'ceuvre, I'habileté et la méthode dont
elle faisait preuve pour la distribution de ses marchan-
dises expliquent cette maniere d’agir.

Les marchés nationaux de laines filées présentaient
donc ce trait commun qu'ils avaient une clientéle
principalement ou exclusivement nationale. C'était
déja une condition favorable a la surproduction. Il
y en avait d’autres, tenant a la nature méme de I|'in-
dustrie.

En premier lieu, la clientele, nationale ou étrangeére,
est composée exclusivement de tisseurs. Le filé de
laine ne peut étre utilisé que par eux. Et nous allons
voir dans un instant que les tissages sont soumis a
une foule de vicissitudes, sujets a des crises fréquentes,
qui vont avoir leur contre-coup sur les filatures.

1. Rapport Grandgeorge, 1911, p. 69 et suiv.
2.1d, pl74, 75.
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En second lieu, alors méme que, dans leur ensemble,
les tissages et les filatures de laines traversent une
période favorable, il peut arriver que telle ou telle
variété de filés fabriquée par tel ou tel établissement
soit tres peu demandée. Méme dans les grandes caté-
gories de filés, il se trouve qu’'a telle saison le godt
changeant de la mode se porte vers des étoffes tissées
avec des fils cardés, des fils peignés, des fils mohair.
Et les filateurs d’autres catégories produisent en exces
ou risquent de chdémer.

Cependant il y a peu d’ententes importantes et
permanentes entre filateurs de laines sur la quantité a
produire et sur le prix des filés. La trés grande variété
des filés constitue, & elle seule, un obstacle sérieux
a ces organisations; nous avons eu souvent l’occasion
de faire cette remarque dans d'autres industries.
L’instabilité d’'une production influencée par la mode
les rend impossibles, sauf dans quelques cas spéciaux.
La position des filateurs serait donc intolérable s'ils
accumulaient sur leurs tétes une série de risques
graves contre lesquels ils ne peuvent pas se couvrir.
Ills résolurent le probléme en travaillant ordinaire-
ment a facon pour le compte des fabricants ou des
commercants détenteurs de laines. Nous verrons plus
loin comment les fabricants surmontent & leur tour
ces difficultés.

Mais les filateurs de laines, débarrassés du souci
d’équilibrer la production et la consommation, ne
subissent pas moins l'influence des crises. Elles se
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traduisent, en ce qui les concerne, par une baisse de
leur prix de fagon. Pour combattre ce danger, les
fdateurs faconniers établissent entre eux des ententes
sur les prix de fagon, comme le font les peigneurs de
laines, les mouliniers de soie, etc. Ces ententes sont
souvent fortifiées par des combinaisons tendant a
obtenir une meilleure répartition des commandes ou,
en temps de dépression, la mise en chémage de cer-
taines filatures ou la diminution générale du temps de
travail (short time). Les fdateurs de laines peignées et
les peigneurs de Roubaix, de Tourcoing, de Fourmies,
de Croix ont réalisé d’ingénieux systemes de tontines,
alimentées par des contributions importantes basées
sur le chiffre d’affaires, pour se mettre a l'abri d'une
constante variation de leurs prix de facon 1. On trouve
également des groupements du méme genre chez
les teinturiers de la région du Nord travaillant & facon
pour les fabricants.

Quelle que soit l'efficacité de ces organisations,
quelques services qu’elles rendent a ceux qui les créent
et les maintiennent, leur influence sur le déséqui-
libre toujours menacant de la production et de la
consommation est faible et toujours indirecte. Elle
peut étre comparée a celle des syndicats ouvriers.
Le probleme est donc simplement déplacé. Ce sont les
fabricants qui ont la charge de le résoudre.

1. Y. les statuts et les tarifs de v union des filatures de laines pei-
gnées de Roubaix-Tourcoing, des peigneurs de Croix, Fourmies, etc.
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3. — La facilité de 1la surproduction et la
DIFFICULTE DE L’ENTENTE DANS LES
TISSAGES DE LAINES.

Nous pourrions reprendre ici tout ce que nous avons
dit de l'action fantaisiste de la mode a propos de
I'industrie de la soie. Ses décrets multiples, tyran-
niques et éphémeéres portent aussi bien sur les véte-
ments de laine. Parfois, il s’opére une sorte de confir-
mation temporaire, mais prolongée, de telle forme
particuliere. Tel a été le cas du costume tailleur,
adopté pour la toilette féminine pendant prés de
vingt ans au début du siécle. Le tissage de la laine
peignée en a beaucoup profité; mais une réaction vive
s'est produite et se manifeste diversement aujourd’hui.
Au surplus, si le costume tailleur a été I'objet d’une
faveur exceptionnelle, il s’en faut que son régne ait
introduit une stabilité compléte dans le compartiment
des étoffes qu'il utilise. Tantdt, en effet, la mode de
I'’entrave venait réduire de 8 meétres & 4 meétres
la quantité d’étoffe nécessaire a la confection d’une
robe; tantdt elle I'exagérait par une infinité de plis
longitudinaux en forme d'accordéon. Et, en consé-
quence, les 15000 métiers a tisser la robe que
comptait Roubaix avant la guerre restaient sans
emploi pour moitiél ou, au contraire, suffisaient
difficilement & la demande.

1. Voirite 1emps du 25 octobre 1911. On compte a Roubaix a ce
moment 7 000 chdmeurs; c’est le moment ot I'entrave fait fureur.
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L’industrie lainiére francaise est particulierement
sensible a ces variations de la mode, parce qu’elle
travaille principalement pour la nouveauté, pour
I'article de fantaisie. Nous avons déja signalé le fait
en en montrant le danger. Il n'est pas, d’ailleurs,
purement et simplement, le résultat d'un libre choix.
L’Angleterre, notre grande concurrente, conserve le
premier rang dans les étoffes classiques courantes
destinées aux costumes masculins. La supériorité de
son outillage, le bas prix de son charbon, I'aptitude
confirmée de ses ouvriers a la surveillance des machines
ne permettent pas a nos industriels de lutter avanta-
geusement contre eux. En France, les articles simples
ne se fabriquaient plus avant la guerre que dans des
régions a salaires peu élevés. Les circonstances actuelles
les menacent gravement. Nous nous trouvons donc
rejetés vers l'article de fantaisie, dont la fabrication
de Roubaix est le type, mais qui envahit de plus en
plus Reims, Elbeuf ou Saint-Quentin. Nos qualités
d’invention, I'initiative et I’activité de nos chefs
d’industrie nous assurent dans ce domaine un succés
que nous ne remporterions probablement pas dans
d’'autres. Il est dangereux, aléatoire; mais il est a nous
et, d’'une fagon générale, on peut dire que nos tissages
francais occupent, pour les étoffes de « nouveautés »
destinées au vétement féminin, la place que les tissages
britanniques se sont assuré dans les étoffes destinées
aux costumes masculins.

Il suit de la que c’est a Roubaix qu'il convient de

De Rousiers. — Grandes industries, 1. 14
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se placer pour observer les difficultés particulieres
de la concentration commerciale dans le tissage de
la laine. C’est la qu’elles se manifestent avec le plus
d’intensité et c’est la aussi que se trouve le centre le
plus représentatif de I'industrie lainiére francaise.

Ces difficultés peuvent se grouper sous quatre chefs
principaux, le premier étant le régne tyrannique,
changeant et imprévisible de la mode. Nous l'avons
déja signalé.

Le second est le caractére personnel de la création
dans |'étoffe de nouveauté. Comment mettre en
commun, comment catégoriser la combinaison éphé-
mere, la disposition ingénieuse qui a donné naissance
a un échantillon favorablement accueilli par la clien-
tele? La ou l'invention est constante, il ne semble
pas qu’il y ait place pour I'entente. A supposer méme
que l'entente se réalise, sera-t-il temps encore de la
faire jouer quand elle aura été conclue? Une saison
de six mois au plus voit souvent naitre et mourir
un article de nouveauté. On portait des pois; on ne
veut plus que des lignes, ou des carrés, ou des losanges.
On aimait les dispositions a grande échelle; on ne
supporte plus que les dessins réduits, ou méme les
pointillés. L’étoffe de couleur uniforme faisait fureur;
il faut aujourd’hui des couleurs alternées ou mélangées,
ou brouillées. On aurait rougi de s’habiller avec des
tissus d'apparence fruste; tout a coup le homespun
est lancé et les métiers mécaniques doivent fabriquer
des étoffes présentant |'apparence grossiere et en
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guelque sorte inachevée propre a la fabrication domes-
tigue exécutée par des moyens imparfaits. Pour suivre
le rythme rapide de ces changements, pour saisir la
fantaisie du moment et y répondre par une création
appropriée, il faut suivre sa propre inspiration, la
mettre a exécution et la révéler a ses concurrents
seulement quand le public lui-méme est au courant.
Il 'y a la une fagon d’'agir qui semble échapper
forcément a |l'action concertée, a toute entente
préalable.

Troisieme difficulté. Roubaix et la région immeédia-
tement avoisinante ne sont pas seules a fabriquer la
« nouveauté ». Pour conclure des ententes qui fussent
opérantes, il faudrait y faire entrer les fabricants de
la Picardie, de la Champagne, etc. Les taux de salaires
et, par suite, les prix de revient étaient sensiblement
différents avant la guerre; ils tendent aujourd’hui a
plus d’uniformité. Cependant chaque région offre
encore ses particularités a ce point de vue ; elles rendent
malaisé |'établissement de prix uniques pour une
méme étoffe.

Un obstacle beaucoup plus grave se trouve dans la
rapidité avec laquelle les métiers a tisser perfectionnés
peuvent passer d'un genre de fabrication a l'autre.
Avec le méme matériel, il est possible de faire des
tissus tout laine ou tout coton, ou mixtes; des tissus
de robes, de la draperie légére ou des doublures. Par
suite, tout relevementdu prix d’un article crée aussitot
une série de fabricants nouveaux pour cet article.
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Nous avons observé un phénomeéene de ce genre dans
I'industrie électro-chimiquel Cette souplesse, que les
progrés techniques tendent précisément a accroitre,
abaisse les barriéres que les anciens outillages élevaient
entre les diverses spécialités. Nous devons noter toute-
fois que, si elle rend la concentration commerciale
tres difficile, cette souplesse a, du moins, le grand
avantage de permettre aux industriels de se retourner
avec une grande rapidité et d’échapper ainsi, dans
une certaine mesure, aux conséquences de l'instabilité
que nous avons décrite. Quand tout est changeant et
incertain autour de soi, il faut s’organiser soi-méme
en vue de transformations brusques et promptes.
C’est bien ainsi, d’ailleurs que I'industrie roubaisienne
résoud le probléme; mais elle le résoud imparfaite-
ment, comme nous allons voir.

Il lui manque, en premier lieu, pour mettre entiére-
ment a profit le procédé de la souplesse, la trés forte
exportation qu’elle a longtemps pratiquée. Avant les
tarifs Mac-Kinley de 1893, Roubaix exportait 55 p. 100
de sa production vers les Etats-Unis. Depuis lors, par
suite de I'élévation des taux américains d’'importation,
cette proportion a trés sensiblement diminué. Plusieurs
fabricants de Roubaix n'ont pas hésité, en présence
de cette situation, a créer des tissages aux Etats-Unis;
mais cette initiative, qui marque leur esprit d’entre-

1. Voir de Rousiers,Les Grandes Industries modernes, 1.1, p.201
et 202.
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prise, témoigne également de la gravité de |'obstacle
placé sur leur route.

En second lieu, quelle que soit I'aptitude de ces
industriels a se décider vite, a inventer sans interrup-
tion, a s’'adapter aux circonstances mouvantes, les
choses se passent de telle fagon que les plus méritants
d’entre eux, ceux qui font la prospérité de la place,
sont victimes de certains de leurs collegues moins
délicats et moins intéressants. Tous les ans, en effet, a
chaque saison, le grand fabricant, créateur de types
nouveaux, sort ses échantillons. Cette collection
d’échantillons représente le fruit de ses recherches, de
son invention, de ses essais; c'est-a-dire un travail
intellectuel préparatoire une multitude de dessins
donnant corps a la premiére conception, la corrigeant,
la complétant, la mettant au point; la mise en carte
de ces dessins; enfin la fabrication a la main des échan-
tillons eux-mémes. Tout cela représente un gros effort
et des frais importants. Il a donc des titres incontes-
tables a la propriété exclusive de sa collection.

Cependant, elle ne lui est pas assurée. Il faut, en
effet, pour passer a I'exécution finale, pour fabriquer
en quantité industrielle des étoffes semblables a ses
échantillons, qu'il sache quelles sont celles de ces
étoffes que les grands commercants, en contact jour-
nalier avec la clientele, considéreront comme ayant
chance d’étre vendues et commanderont ferme.
Pour cela, il présente sa collection aux grand magasins
de « Nouveautés » qui les examinent, maisiqui se
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réservent de le mettre en concurrence avec d’'autres
créateurs de types, et aussi de simples copieurs. Ces
industriels de second rang, mis en présence d'un
échantillon, n'ayant pas a supporter les frais de toutes
sortes que comporte sa création, acceptent souvent de
livrer, avec quelques légeres modifications, mais a un
prix inférieur, des étoffes les reproduisant. Les modi-
fications apportées au modeéle suffisent pour empécher
la contrefacon absolue : on substitue quelques fils de
coton a quelques fils de laine; on établit I'étoffe avec
un compte de fils moins serré, etc. Impossible de
revendiquer la propriété d'un type d’étoffe qui n'a
pas été exactement copié et voila le créateur de types
frustré du fruit de ses peines et de la contre-partie
de ses débours.

Comment mettre fin & cette situation? Les inté-
ressés ont naturellement songé a former une entente
entre grands industriels créateurs de types; mais ils
ont dd y renoncer devant lI'impossibilité de fixer les
prix d’'une infinité de types variant a chaque saison
et de rémunérer de son initiative la maison créatrice
de chaque type. A supposer méme qu’on edt surmonté
ces obstacles, I'établissement d’un comptoir de vente
analogue a ceux de la métallurgie ou de l'industrie
chimigue ne pourrait pas rendre les mémes services.
On apercoit comment il supprimerait I'abus de la
copie, au moins entre les adhérents du comptoir. On
comprend bien aussi qu'il pourrait diminuer les
dépenses d’échantillons en supprimant les doubles
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emplois. Il arrive, en effet, que plusieurs inventions
se rencontrent; la communication de tous les types
a un comptoir unique préviendrait d’'inutiles faux
frais. Mais on ne voit pas que le comptoir puisse accom-
plir une réforme pourtant bien nécessaire, a savoir
la diminution du prix de revient par une plus grande
spécialisation. Chaque adhérent, en effet, considé-
rerait avec raison comme un grave danger pour sa
maison de se confiner dans la fabrication d'un genre
d’étoffes que la mode peut refuser demain; elle y
perdrait cette souplesse précieuse qui a été jusqu'ici
sa sauvegarde. Le comptoir ne diminuerait pas non
plus les frais de vente d'une facon marquée; il ne
s'agit pas, en effet, de distribuer les étoffes de nou-
veautés a la large clientele qui les utilise, mais seule-
ment aux puissants intermédiaires, en nombre limité,
auxquels cette clientéle a coutume de s’adresser. Pour
la méme raison, le comptoir pourrait difficilement
réaliser de grands progrés dans l'organisation de
I’exportation.

C'est plus qu'il n'en faut pour expliquer que le
comptoir de vente des étoffes de nouveautés n’ait
jamais été mis sur pied. Mais la situation des fabri-
cants créateurs de types demeure anormale. lls sont
seuls a supporter la charge de frais importants et
d’initiatives colteuses dont le profit éventuel ne leur
est pas assuré. Et pourtant, s’ils venaient a se laisser
décourager, s'ils arrétaient leur constant effort d’'inven-
tion, la réputation et le rang de la région roubaisienne,
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ceux de l'industrie lainiére francaise en général,
seraient atteints. Il est donc intéressant de rechercher
s'il existe un autre moyen de remédier a la situation
actuelle en assurant aux grands fabricants la propriété
de leurs créations.

Nous croyons que ce moyen existe. Nous avons
eu l'occasion de le soumettre aux intéressés, qui,
jusqu’ici, ont reculé devant les transformations
pénibles qu’il entrainerait, mais qui n’en contestent
pas l'efficacité. C'est donc quelque chose de plus qu’une
conception individuelle et théorique. Il consiste essen-
tiellement dans un renforcement sensible de la con-
centration industrielle parmi les grands fabricants.
En effet, tout ce que nous venons de dire montre
clairement que les fabricants sont impuissants a
garantir la propriété de leurs créations parce qu'ils
ont en face d’eux, de l'autre c6té de la barriére, une
clientele puissamment concentrée dont ils dépendent
étroitement, les grands magasins de nouveautés. Mais
si, au lieu de se disperser en une vingtaine de mai-
sons différentes, les fabricants étaient groupés en deux
ou trois vastes entreprises, s'ils présentaient un front
unique, ils traiteraient de puissance a puissance avec
les grands magasins et parviendraient a écarter la
concurrence abusive des copieurs. L'infériorité de leur
situation actuelle tient a cette circonstance rare que
leur clientéle, leur clientéle directe, bien entendu, est
organisée avec un degré de concentration tres supé-
rieure au leur. Contre des entreprises aussi vastes, les
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groupements toujours éphémeéres et précaires des
comptoirs, des syndicats de producteurs, des ententes
sous toutes leurs formes, ne peuvent pas lutter a éga-
lité. Seules, des unités du méme ordre, des sociétés
industrielles aussi puissantes que les grands magasins
peuvent rétablir I'équilibre dans les transactions.
Mais ce remede entraine avec lui la disparition, au
moins nominale, d’anciennes maisons tenant avec
raison a leurs traditions propres, dont les chefs actuels
ont succédé a leur pere et s’efforcent de préparer leur
fils a leur succéder. On comprend donc qu’il ne puisse
étre appliqué que sous l'empire d'une nécessité pres-
sante et quand il sera évident qu’aucun autre moyen
n’existe de surmonter I'obstacle. Aussi longtemps que
la situation sera tolérable, et il peut se passer une foule
d’'événements qui I'améliorent au lieu de l'aggraver,
I’amertume du reméde proposé le fera écarter.

Il y a, en tous cas, une legon générale a tirer de ces
observations, c'est que, dans certains cas déterminés,
la concentration commerciale est impuissante a
résoudre des problemes auxquels la concentration
industrielle offre une solution. C’est une des manifes-
tations de son caractére de précarité.

Il ne faudrait pas conclure de I'exemple des étoffes
de « nouveautés » qu'aucune entente ne peut intervenir
entre les tisseurs de laine. La ou, par suite de circon-
stances particulieres, la variété fait place a I'unifor-
mité, la ou I'empire de la mode disparait ou s'atténue,
on voit, au contraire, des phénomeénes de ce genre se
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produire. On peut citer, par exemple, le cartell du
satin de chine établi en Allemagne ou le comptoir
organisé a Roubaix pour les tisseurs de « cardés ». Dans
le premier cas, il s'agit d’'étoffes courantes de dou-
blure qui doivent étre résistantes et ne prétent pas a la
fantaisie. Dans le second, le genre de laines employées
ne permet qu'un nombre limité d’'usages et restreint,
par conséquent, la variété des étoffes. Ces exemples
suffisent a montrer le caractéere exceptionnel des
ententes dans le tissage des laines.
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CHAPITRE X

Le marché du coton.

Comme nous l'avons fait pour la laine, nous avons
a examiner ou est produit le coton et ou il est élaboré;
mais, en plus, nous aurons a étudier une question
dont nous n’avons pas parlé en détail pour la laine,
et qui, en ce qui concerne le coton, prend une impor-
tance de premier ordre, celle de son mode de distribu-

tion et spécialement du marché a terme.

1. — Les pays producteurs.

La récolte du coton dans le monde oscille entre
4 et 6 millions de tonnes, ainsi qu’il ressort du
tableau ci-aprés. Sur ce total, les Etats-Unis figu-
rent pour 50 a 60 p. 100, les Indes anglaises pour 15 a
25 p. 100, I'Egypte pour 5 a 6 p. 100.

Le coton américain tient donc sur le marché une
place prépondérante, non seulement par sa quantité,
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mais aussi par sa qualité, qui est une qualité courante.
Il est la matiére premiére des tissus de large consom-
mation, tandis que le coton d’Egypte est surtout
employé a la fabrication des tissus de luxe. Par suite,
une forte réduction de la récolte américaine est, en
quelque sorte, un malheur public parce qu’elle atteint
des «objets d’'usage universel et de premiére nécessité,
dont la hausse est difficilement supportée par les
classes pauvres 1 ».

Production du coton.

(En millions de tonnes.)

Etats- Indes Total
Années. Unis. anglaises. Egypte. [environ).
1901 . . . . . 2,06 0,49 0,28 3
1910 . . . . . 251 0,69 0,34 4,5
1911 . . ... 34 0,59 0,33 5
1912 . . ... 29 0,83 0,33 5,9
1913 . . . . . 3,07 0,91 0,28 5,6
1914 . . . . . 3,5 0,94 ) 6
1915 . . . . . 2,42 0,67 021 6.3
1916 . . . . . 2,49 0,81 0,22 5
1917 . . . . . 245 0,73 0,28 5
1918 . . . . . 261 0,72 021 4.8
1919 . . . . . 2,47 0.92 0,25 4,8
1920 . . . . . 291 0,65 0,27 51
1921 . . . . . 1,72 0,90 0,14 4,8
1922 . . . . . 216 0,94 0,22 3,8
1923 . . . . . 2726 0,97 0,24 4,4
1924 . . . . . 3,15 1,36 0,31 5,9

1. Rapport Grandgeorge a la Commission des valeurs en douane,

1911.
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Or, la production américaine de coton, longtemps
croissante, a une tendance marquée a décroitre. De
1890 a 1900, elle augmentait d’'une fagon constante,
passant de 1857 900 tonnes a 2196 700. De 1900 a
1915, le mouvement se continue et le tonnage récolté
au cours des campagnes de 1911-1912 et 1914-1915
est le plus élevé qui ait été atteintl Au contraire,
de 1915 a 1923, la diminution est marquée et la
campagne 1922-1923 donne a peu prés le méme
chiffre que celle de 1903-1904, vingt ans auparavant2

Le progrés constaté de 1890 a 1915 n’est pas dd
seulementaux causesgénérales qui tendenta augmenter
la consommation des étoffes de coton. Il a également
des causes propres aux Etats américains producteurs
de coton. Ces Etats, tous situés dans le sud de I’'Union,
anciens Etats a esclaves, avaient été profondément
bouleversés par la guerre de Sécession de 1860 a 1865
et, plus encore, par ses conséquences immédiates,
qui avaient transformé brusquement le régime du tra-
vail. Le relevement économique comportait pour eux
une réorganisation compléte des plantations et par
suite, un gros effort financier au cours d’une période
de crise; il a donc exigé du temps et s'achevait a la
fin du siécle dernier. D’autre part, les Etats du Sud
commengaient a connaitre un développement indus-
triel qui leur apportait un élément tout nouveau de
richesse et de prospérité. L’Alabama et le Tennessee,

1. En 1911, 3405 400 tonnes; en 1914, 3 501 300 tonnes.
2. Voir Annuaire statistique, 1922, p. 253.
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en particulier, devenaient le centre d’'une puissante
métallurgie 1 et l'activité générale du Sud profitait
de ces heureuses circonstances. Tout cela favorisait
la reconstitution et le développement des plantations
de coton.

Mais dés les premieres années du siecle présent,
malgré les résultats heureux relevés dans les statis-
tiques, on prévoyait la chute ou, tout au moins, I'arrét
de croissance qui s'est produit. Il est difficile de
déméler dans quelle mesure la grande guerre a con-
tribué a la diminution constatée; il est possible, au
contraire, de dégager un certain nombre de causes qui
devaient fatalement la déterminer.

La premiere est I'épuisement des terres consacrées
a la culture du coton. Dans les régions a plantations
anciennes, comme la Louisiane, on signalait une baisse
de production de 66 p. 100 entre les années 1906 et
1910 h L’emploi d’amendements azotés, notamment
de nitrates du Chili, ne suffisait pas a compenser
I'appauvrissement du sol. Sera-t-il possible de lui
rendre sa fertilité premiere par un traitement appro-
prié? Les frais qu’entrainerait ce traitement peuvent-
ils étre couverts par une récolte a prix essentiellement
variable? La question n’est pas tranchée. Ce que l'on
sait, c’'est qu'il ne faut plus compter sur I'efficacité
des méthodes anciennes.

Le probleme est d’autant plus grave que les terres

1. Rapport Ghandgeorge, 1911, p. 5 et 6.
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propres a la culture du coton ne sont pas extensibles.
Il ne suffit pas qu’elles soient riches et que la chaleur
des pays tropicaux les féconde; il faut encore qu’elles
soient irriguées. Et les terrains susceptibles d’'étre
irrigués sont étroitement limités par les conditions
naturelles ou les travaux artificiels qui permettent a
I'’eau d’atteindre leur niveau.

C'est a ces causes qu'il faut attribuer, sans doute,
la diminution des surfaces cultivées en coton aux
Etats-Unis et la diminution de leur rendement moyen.
De 1913 a 1917, on comptait 14 millions d’hectares;
en 1919, nous n’en trouvons plus que 13 millions.
De 1913 a 1917, le rendement moyen était de
200 kilogrammes a I'hectare (en coton égrené);
en 1919, il n’est plus que de 180 kilogrammesl.
Ce sont la des constatations qui donnent a réfléchir.

En Egypte, les Anglais ont accompli de grands
travaux pour augmenter l'aire des irrigations; mais
il n'y a pas de perspective prochaine d’'un progres
nouveau et les 2 millions d’acres (800 000 hectares)
cultivés en coton dans la vallée du Nil ne semblent
pas devoir étre dépassés. Quant aux Indes, leur récolte
intéresse moins directement I'Europe; elles en con-
somment elles-mémes une grande partie et ce qu’elles
en exportent se dirige surtout vers I'Extréme-Orient.

Il faut tenir compte aussi des influences qui agissent
soit pour restreindre la production du coton, soit pour

1. Voir la revue France-Amérique, février 1920, p. 52.
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en réserver I'usage aux pays producteurs. En Egypte,
un décret avait limité, pour la campagne 1921-22, les
surfaces susceptibles d’étre plantées en coton a un
tiers du terrain possédé par chaque propriétaire. Cette
mesure, inspirée par le désir de faire hausser le prix
du coton, a été étendue a la campagne 1922-23 1.
Dans les Indes, un mouvement inspiré par l'oppo-
sition a I'Angleterre et par les théories de Tolstoi se
propose de faire revivre les industries domestiques
indiennes de la filature et du tissage du coton. Les
importations de cotonnades du Lancashire seraient
ainsi atteintes et, d’autre part, les villageois trouve-
raient dans I|'élaboration du coton une occupation
pendant la longue saison seche, au cours de laquelle
les travaux de culture sont impossibles 2.

Voila bien des éléments peu favorables a lI'approvi-
sionnement en coton des pays industriels. lls consti-
tuent un danger d'autant plus grave que, déja avant
la guerre, lorsque la production cotonniere allait en
croissant, elle menagait constamment d’étre insuffi-
sante, parce que le nombre des broches de filature
augmentait plus rapidement que la quantité de coton
mise a la disposition de I'industrie. De 1901 a 1914, le
nombre des broches avait passé de 107 millions a
145 millions, soit un rythme d’accroissement de
3 millions de broches par an environ 3. Depuis la

1. Bulletin quotidien, 10 décembre 1921.
2. 1d., 5 février 1924,
3. Rapport Grandgeorge, 1911.
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guerre, le mouvement s’est ralenti, mais nous relevons
en 1923 plus de 156 millions de broches de filature,
alors que la production du coton tend a diminuer,
comme nous l’'avons vu.

Enfin, les cultures cotonnieres sont ravagées depuis
guelques années par un ver de la capsule du coton
nommé Weevil qui cause de grandes pertes, comme
le montrent les chiffres suivants

Pertes dues au Weevil.

(En milliers de tonnes.)

Années.

1916 655,4
1917 452
1918 519,8
1919 611,4
1920... 1017
1921.. 1401,2

Par rapport a une consommation moyenne d’environ
4 millions et demi de tonnes de coton, on voit que
la perte est sensible.

La pénurie de coton est donc a redouter. Et si elle
prend un caractére critique, il serait possible que les
Etats-Unis en vinssent & se réserver la plus grande
partie de leur récolte. Aussi, les grands pays élabora-
teurs cherchent-ils a prévenir cette catastrophe. Et
le meilleur moyen est de créer de nouveaux centres
de culture du coton ou de développer ceux qui existent
déja.

De Rousiers. — Grandes industries, I11. 15
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Tel est le but poursuivi en France par notre Asso-
ciation cotonniére coloniale. La France compte prés
de 10 millions de broches de filature de coton et
200 000 meétiers a tisser le coton, qui font vivre une
population de 300 000 ouvriers et qui consomment
environ 300000 tonnes de coton coltant pres de
3 milliards de francs au change actuel. Il y a donc

un intérét national a s'assurer la matiere premieére
de cette industrie et, si possible, a la produire
dans notre empire colonial. Nous possédons des ter-
rains propices au Sénégal, au Niger, au Dahomey et
sur la Cote d’ivoire; en Algérie et a Madagascar; en
Nouvelle-Calédonie et a Tahiti; enfin en Indochine,
et surtout au Cambodge. A lui seul, le Cambodge a
produit souvent plus de six mille tonnes de coton;
il fournit un coton manquant de longueur, mais on
se préoccupe, la comme en Indochine, d'améliorer
les especes indigénes Toutefois, I'Association coton-
niere coloniale en est encore a la période des débuts
et des essais. Elle n'a pas encore importé en France
plus de 2000 tonnes de coton colonial dans la
méme année. Elle dispose, il est vrai, aujourd’hui de
moyens d’action plus puissants qu'autrefois, la
grande majorité des filateurs de coton francais
(80 p. 100) ayant accepté depuis 1923 de lui verser
une contribution annuelle de 1 franc par balle de
coton (226 kilogrammes) consommée par eux. Cette

1. Pierre Grillet, L coton. Enquéte de I’Association d’expan-
sion économique, p. 5.
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généreuse initiative a permis a I'Association coton-
niere coloniale de se faire octroyer une subvention
importante sur les fonds laissés disponibles par le
consortium cotonnier établi pendant la guerre. Gréace
a cela, I'Association a pu multiplier dans I'Afrique
Occidentale frangaise les usines d’égrenage indispen-
sables aux centres de culture indigénes.

Nous devons mentionner également les efforts
récents du haut-commissaire francais en Syrie pour
I'introduction de semences de choix et la restauration
de la culture cotonniére. La Syrie produisait autrefois
une quantité notable de coton baladi, variété infé-
rieure a fibre courte et peu soyeuse. Cette culture
avait peu a peu reculé devant l'importation de filés
de qualité supérieure et demeurait confinée dans
la région d’Alep. Il est vraisemblable que I'emploi
de semences sélectionnées et appropriées aux condi-
tions locales permettrait de faire revivre et de déve-
lopper la production cotonniére syrienne.

L’Empire Cotton Growing Association britannique
poursuit le méme but dans les colonies anglaises,
mais avec une avance marquée. Sans parler de I'Inde,
qui produit depuis longtemps plus d'un million de
tonnes, mais qui consomme son coton, ou l'exporte
surtout en Extréme-Orient, beaucoup de possessions
anglaises sont propres a cette culture. En Afrique,
le Soudan anglais (sud de Khartoum entre le Nil
Blanc et le Nil Bleu) fournit déja 3600 tonnes et
posséde, dit-on, prés d'un million et demi d’hec-
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tares propres a la culture du coton; I'Ouganda
s'inscrit des 1923 pour 18 000 tonnes; la méme année
le district du Tanganika a atteint 4000 tonnes et
I'’Afrique du Sud 2400 tonnesl Les projets de cons-
truction de chemins de fer et des lignes déja en
service dans ces différentes régions favoriseront gran-
dement I'effort de I’Association cotonniére britannique.
De plus, le groupement recoit, en premier lieu
10000 livres sterling de subventions, en second lieu
une contribution annuelle de six pence par balle de
coton consommeée en Angleterre. Contrairement a ce
gui se passe en France, cette contribution n’est pas
volontaire, mais imposée par la loi2

Il existe également une Australian Cotton Growing
Association, qui poursuit la création de cultures coton-
nieres en Australie. Déja, le Queensland a livré quel-
ques centaines de tonnes de coton a longue fibre,
analogue, paraft-il, au coton d’Egypte. Le New South
Wales fait aussi des essais.

Enfin, il convient de mentionner la production du
Brésil, qui s’est approchée de 400 000 tonnes en 1920,
et celle de I'Argentine, qui a atteint 25 000 tonnes et
gue le Gouvernement encourage tres fortement. De
toutes parts, on cherche a développer la production
du coton, que l'on sent menacée et insuffisante aux
besoins.

1. Bulletin quotidien du 12 septembre 1924.
2. Bulletin de la Société d’Encouragement a I'Industrie nationale,

novembre 1923, p. 1141.
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2. — Les pays industriels.

Ou va le coton récolté dans le monde? Il se dis-
tribue entre les pays qui I'élaborent et sa répartition
s'opere, d’'une facon générale, proportionnellement a
la puissance des fabrications de chacun de ces pays,
représentée sensiblement par le nombre de broches
de filature qu’il posséde.

On compte environ 156 millions de broches de
filature dans I'ensemble de I'industrie cotonniéere
mondiale. Elles sont d’ailleurs trés inégalement répar-
ties, comme l'indique le tableau suivant :

Distribution actuelle des broches de filature

de coton dans le mondel

Grande-Bretagne........c.cccoeeeunen. 56 582873
France........cccciiiiiiiiiiiics 9 600000
Allemagne.....ccccveiveeieieeeeee e 9 605077
RUSSI€ ..ottt 7 245935
Tchécoslovaquie 3 600000
Pologne.....ccccceuee. .2 169000
Total de 'EUrope....ccccviviiieeieeeeeeeeeeeene 100 469 447
ASi€..ciiiiiiie . 14 888 635
AMETTQUE oottt 40943415
AULIES P aAY S it 275 000
Total général.......ccoovviiiiiiiiiiiiiiiieeee 156 576 497

Comme on le voit, I'Europe fait 64 p. 100 du total
et la Grande-Bretagne, a elle seule, figure pour

1. Au 31 juillet 1923.
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35,9 p. 100. Dans aucune autre industrie, elle n’occupe
une situation aussi prépondérante. Toutefois, elle a
perdu le rang exceptionnel qu’elle avait tenu pendant
longtemps et qui n’a cessé de diminuer depuis un
siecle. Quelques chiffres suffiront a indiquer le rythme
de cette constante régression. Voici comment se
distribuaient, en chiffres ronds, les broches de coton,
en 1834 et en 1881

Distribution des broches de filature de coton.

(En millions de broches h)

1834 1881
Grande-Bretagne.................. .. 15 40,6
Continent Européen. . . . . . 4.5 21,24
Ameérique 1,4 11,37
ASIC ittt 1,51

20,9 74,72

Ainsi, en 1834, la Grande-Bretagne possédait envi-
ron 75 p. 100 des broches de filature de coton du
monde entier. En 1881, elle n’en possédait plus
que 54,32 p. 100. Sa proportion actuelle est de
35,9 p. 100. Ce n’est pas qu’elle soit restée inac-
tive. Les chiffres cités plus haut montrent que le
nombre de ses broches n’a jamais cessé de progresser.
Depuis un siécle, elle I'a presque quintuplé. Mais le
chiffre total a plus que septuplé. C'est que beaucoup

1. D’apresDemangeon, Le Progrés civique du 14 mai 1921.
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de pays ont créé ou largement développé leur industrie
cotonniére au cours de cette période. On peut citer
spécialement I'Inde, la Chine, le Japon, le Brésil et
les Etats-Unis.

L’Inde Britannique a aujourd’hui une production
industrielle cotonniére importante, dépassant toujours,
ces derniéres années, 700000 tonnes de filés. Elle
atteignait environ 300000 tonnes avant la guerre.
La moitié de sa récolte de coton est traitée dans
ses filatures; l'autre est exportée, principalement
vers I'Extréme-Orient. Sur un million de tonnes de
coton produites, en chiffres ronds, 500000 restent
dans le pays; 160000 sont envoyées dans diverses
régions d’'Europe et 230000 prennent le chemin de
I'Extréme-Orientl. On trouvera ci-dessous les statis-
tigues détaillées concernant les filés de coton indiens
empruntées aux Commerce Reports américains2. Les
importations et les exportations de filés s’équilibrent
presque exactement et la fabrication a domicile tient
encore une place importante dans le tissage des
étoffes de coton.

En Chine, de grands progrés ont été réalisés récem-
ment. Il existe déja plus de 2 millions et demi de
broches de filature. Les installations nouvelles en
cours font prévoir un chiffre prochain de 3 millions
et demi. De méme, on compte 12 000 métiers méca-

1. Bulletin quotidien du 22 juin 1923. Bulletin d'informations du
4 avril 1923.
2. Voir les deux tableaux, p. 232 et 233,
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Inde britannique
IMPORTATION ET EXPORTATION
DE FILES DE COTON.

(En tonnes 1)

E xportation
Année fiscale Im portation
etréexportation

1910 18135 102 825

1911 14 625 82 935

1912 18 900 68535

1913 22 500 92160

1914 19 890 89 550

1915 19 305 60 390

1916 18180 72 360

1917 13 275 76 725

1918 8640 55 080

1919 17145 29 475

1920 6795 60 255

1921 21 285 37 260

1922 70 695 81 720

1923 71 686 71 235

1924 65 070 63 033
niques a tisser le coton; il y en aura bientdt de

16 000 a 17000 2
Le Japon a beaucoup accru son outillage cotonnier
et a dd souvent, au cours de ces derniéres années,

1. D'apres les u. s. commerce Reports, 29 septembre 1924,

p. 794
2. Bulletin quotidien, 26 décembre 1923.
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Inde britannique
PRODUCTION ET CONSOMMATION
DE FILES DE COTON.

(En tonnes 1)

Consomm ation.

Année Production
Domestigue

fiscale industrielle
Totale Industrielle Tissage

a domicile

1910 282 600 198 000 91 350 106 650
1911 274 500 210600 99 000 111 s00
1912 281 250 231 750 107100 124 650
1913 309 600 239 850 115 650 124 200
1914 307 350 257 150 110 250 126 900
1915 293 400 252 450 106 650 145 800
1916 324 900 270 450 135 000 134 450
1917 306 450 243 000 148 500 94 600
1918 297 450 251100 133 000 98100
1919 276 750 264 600 137 250 127 350
1920 286 200 223 650 155 250 68 400
1921 297 000 280 800 148 500 132 300
1922 761 850 300 600 163 800 .136 800
1923 767 700 318150 162 900 155 250
1924 724 050 276 300 160 650 115 650

arréter une partie de ses cing millions de broches de
filature. Il recoit, nous l'avons dit, une partie de sa
matiére premiére de I'Inde Britannique; mais les

1 D'apres les v. s. commerce Reports, 29 septembre 1924,
p. 794.
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Etats-Unis lui font aussi des envois qui se chiffrent
a 150000 tonnes en moyenne.

Le Brésil compte 1 million 500 000 broches de fila-
ture, mais produit environ 175000 tonnes de coton
brut, ce qui lui permet d’'exporter une partie de sa
récolte (environ 30000 tonnesl).

Ces quelques indications permettent de comprendre
la distribution du coton américain, telle qu’elle a eu
lieu au cours des années 1923 et 1924.

Exportations de coton brut des Etats-Unis.

(En milliers de tonnes métriques 2.)

Pays de destination 1923 1924
Belgique.....cccoovniiniienieiieeens 39,3 36,2
France ......iiiiiiiieenen, 149,4 162
Allemagne.......cccoeeeiinniccnene 206,3 297
Italie . 124,8 122,4
Hollande 16,2 24,5
SUEAE. ..o 12,7 15,3
Grande-Bretagne.................. 308 372,6
Canada .....ccceceevienieeieeeenn 47,9 33,7
JAPON i 150 128
DiVersS. ., 84,9 98

Total.eeeeie, . 1139,6 1 289,7

Les Etats-Unis comptent aujourd’hui environ
34 millions de broches de filature. Leur consomma-

tion de coton, qui atteignait a peine 600 000 tonnes

1.vamerique latine, mai 1924,
2. D'aprésles u. s. commerce rReports du 28 juillet 1924, p. 239,
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en 1890 E est actuellement d’environ 1500 000 tonnes2
et, au cours de cette période, la production n’'a pas
treés sensiblement augmenté, si on écarte les récoltes
exceptionnelles des années 1911 a 1914. Par suite,
I'exportation tend a diminuer et c’est une des
causes constantes de la pénurie de coton dans le
monde.

L’Egypte exporte la presque totalité de sa récolte
de coton, qui oscille entre 200 000 et 300 000 tonnes.
Plus du tiers du coton égyptien est dirigé actuel-
lement sur les Etats-Unis. L’industrie américaine
en emploie des quantités toujours croissantes a la
fabrication des enveloppes de pneumatiques pour
automobiles. Les divers pays d’'Europe recoivent
aussi du coton égyptien, d'une part pour cet usage
nouveau et spécial, d’'autre part pour les tissus de
luxe.

On voit par cette revue rapide que le coton des
Etats-Unis est non seulement le plus abondant, mais
aussi le plus largement distribué dans le monde et
celui qui se plie le mieux aux usages courants. Le
coton indien intéresse surtout I'Inde et I'Extréme-
Orient. Le coton égyptien, relativement restreint
comme quantité, est réservé a des emplois particuliers.

En France, sur les 300000 tonnes qu’élabore en
moyenne notre industrie cotonniere, les deux tiers
environ viennent des Etats-Unis, 10 p. 100 d’Egypte,

1. 590 000, d’aprésyAnnuaire statistique de 1922, p. 367.
2. 1 544 000 tonnes en 1919, id., ibid.
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9 p. 100 des Indes anglaises, et le reste de diverses
sources, Brésil, Antilles, Argentine, Colonies fran-
caises. Voici les chiffres afférents a 1922, derniére
année pour laquelle nous ayons les statistiques détail-

lées de la Douane.

Importations de coton en France en 1922.

(En tonnes.)

Pays (Porigine. Commerce spécial.

Etats-UnNiS ..o 183 327
EQY P it 29 232
Indes anglaises.......ccocvveeiieniecieccieenenn, 26 236
Pays tiers 1 ... 11148
Cote Occidentale d’Afrique. . . . . 1321
DIVETS. i 12523

263 787

En 1923, d’'aprés les Commerce Reports américains,
sur 252 000 tonnes de coton brut importé en France,
on comptait :

177 750 t., soit 70,5

— 24 075 t.,, — 9,5

— égyptien.......... 22 342 t-, — 8,9

— de provenances di-

VeSS it 28350t., — HA
Total..ereen, 252 517 100 2

1. Nous groupons sous cette rubrique les pays d’'Europe, Grande-
Bretagne, Allemagne, Belgique, Hollande, etc., indiqués par la
Douane comme pays de provenance et qui ne sont pas des pays pro-
ducteurs (Voir Tableau général du Commerce et de la Navigation,
1922, t. I, p. 267).

2. U. S. Commerce Reports, 2 juin 1924, p. 576.
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3. — Les méthodes de distribution.

La distribution du coton, produit principalement
aux Etats-Unis, entre les différents pays qui I'éla-
borent souléve une série de problémes. Nous avons
déja dit un mot du probléme de la pénurie critique
de coton. Contre cette situation et contre les dangers
qu’elle comporte il n'y a qu’'un remede, celui d'une
production plus abondante. On travaille a la provo-
quer. Mais le constant déséquilibre entre la quantité
de matiere premiére offerte et celle que le nombre
des broches de filature permettrait de travailler tend
a créer un état général d'inquiétude qui, au moindre
incident, se traduit par de brusques et importantes
variations de prix.

Pendant la deuxiéme moitié du xixe siécle, le
coton brut tendait, d'une facon générale, a diminuer
de prix. Les statistigues de la France indiquent
depuis 1857 les cotations suivantes :

Prix du coton brut en France.

Années.

1857

L1860 ooeieeeeeeeeeieies ereerereeeraeneian 1f 64 —
L1870 oo e 2 f. 34 —
1880 oooiiceeeeiieieis aaeeraeeenaeeens 1f 64 —
1890 woooiiicicieeeeeiee eeevrennneenna 1f. 41 —
1900 s reeee e e 1f. 30 —
1909 s rreeeeae e 1f. 50 —
L1913 e aaeereeeenaeeens 1f. 70 —

1. Annuaire statistique, 1922, p. 101.
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La grande guerre devait, tout naturellement, bou-
leverser le marché du coton; mais depuis qu’elle a
pris fin, il ne parait pas avoir retrouvé son cours
normal. En avril 1920, la balle de coton valait aux
Etats-Unis 195,65 dollars; en décembre 1920, elle
était cotée 76,57 dollars seulement. En juillet 1921,
nous la retrouvons a 59,04 dollarsl. Au cours de
cette période de quinze mois, elle avait subi une
baisse de 70 p. 100, et cela indépendamment des fluc-
tuations du change, puisque nous avons pris |'ex-
pression de sa valeur en une monnaie demeurée a
la parité de l'or.

Les cotations exprimées en monnaies dépréciées
révelent naturellement des écarts plus considérables.
En 1922, le kilog. de coton Middling Louisiane valait,
au Havre, environ 5 francs pendant le premier tri-

mestre. En avril il baissait a 4 fr. 80, pour rebondir
des le mois de mai a 5 fr. 86 et s'élever progressive-
ment jusqu'a 9 fr. 20 en décembre 1922. Il est a

11 fr. 16 en janvier 1923, monte a 12 fr. 20 en février,
baisse a 10 fr. 88, puis a 10 fr. 04 en mars et avril,
repart en mai et juin a 11 fr. 08 et 11 fr. 16, pour
retomber en juillet a 10 fr. 76, puis remonte progres-
sivement a partir d’'aodt a 12 fr. 98, pour atteindre
17 fr. 96 en décembre.

Voila donc une matiére premiere indispensable,

généralement produite en quantités inférieures a la

1. Bulletin d'Informations du Comité clés Armateurs, il0 133, p. 5.
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capacité des moyens de transformation et soumise
a des sautes de prix dont les chiffres mensuels moyens
rappelés plus haut ne donnent qu’'une faible idée. On
apercoit tout de suite combien ce sera chose délicate
pour un industriel de s’approvisionner en coton brut.
S'il néglige de s’assurer par avance les quantités néces-
saires a la marche de sa fdature, il est a la merci des
événements et subira directement le contre-coup de
toutes les hausses. Si, au contraire, il se couvre lar-
gement, il risque de voir baisser les cours et de tra-
vailler un coton payé cher, alors que ses concur-
rents pourront s’en procurer a meilleur compte.
Ajoutez qu’il s’agit ici d’'un produit saisonnier, récolté
a une époque déterminée de I'année. Il n'y aura donc
pas, comme il peuty avoir pour le charbon, le minerai,
les phosphates et autres matieres minérales, une pro-
duction constante en face d'une demande constante.
Par suite, une fois la campagne terminée, aucun autre
moyen, pour se procurer de la matiére premiére pen-
dant un an, que d’avoir part a la récolte de cette
campagne.

Ces conditions, dont beaucoup se retrouvent pour
d’autres marchandises, mais qui agissent toutes, et
intensément, en ce qui concerne le coton, appellent
une organisation particuliere du marché. Elles expli-
quent pourquoi le coton brut est traité sur un petit
nombre de places et généralement a terme.

Les trois grands marchés européens du coton brut
se trouvent a Liverpool, au Havre et a Bréme. Mar-
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seille a une bourse du coton Jumel (Egypte) et, dans
les pays producteurs, la Nouvelle-Orléans et Alexan-
drie traitent aussi des cotons. Mais l'importance des
trois places de Liverpool, le Havre et Bréme est
prépondérante.

Il y a évidemment a cela des raisons d’ordre géo-
graphique. Liverpool est le grand port de mer le
plus rapproché du Laneashire, la région du coton par
excellence. Le Havre dessert le marché frangais, Bréme
dessert la Westphalie, la Saxe, etc. Mais ces ports
pourraient étre concurrencés par d’autres. Le Havre,
par exemple, est moins bien placé que Rouen pour
desservir les filateurs normands, moins bien que Dun-
kerque pour les filatures du Nord. Bréme pourrait
étre détroné par Hambourg. Mais Liverpool, le Havre
et Bréme ne sont pas seulement des ports; ce sont
des places de commerce sur lesquelles le marché a
terme du coton est spécialement organisé, et c’est
pourquoi le coton s’y concentre au lieu de se disperser
entre les ports les plus voisins des filatures. Il a
besoin de cette organisation et il s’y préte.

On sait en quoi consiste essentiellement le marché
a terme. C’est celui par lequel une personne s’engage
vis-a-vis.d'une autre a lui livrer a une date convenue,
mais non immédiate, une marchandise déterminée a
un prix fixé dés la conclusion du contrat. Si je vends
500 balles de coton ou 200 sacs de café aujourd’hui
sur le terme de trois mois, je m’engage a les livrer
a trois mois de date au prix convenu.
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Cegenre de marché répond a un but de régularisation
dans I'écoulement et la distribution des marchan-
dises. Le planteur de coton, une fois sa récolte effec-
tuée, désire en faire argent, souvent pour couvrir ses
frais. Il ne peut donc pas la garder en attendant
que les besoins de la filature lui permettent de s’en
débarrasser. D’autre part, les fuateurs sont dans
I'impossibilité d’acquérir d'un seul coup, au moment
de la récolte, tout le coton qu’ils élaboreront dans
une année. Entre le planteur et le filateur, il faut
donc un intermédiaire. Cet intermédiaire, c’est le
spéculateur qui prend en charge le coton du planteur
en attendant que le filateur en ait besoin, ou qui
vend a terme telle ou telle quantité de ce coton.
Dans le premier cas, il spécule a la hausse. Dans le
second cas, il spécule a la baisse. Le spéculateur peut
ainsi se définir celui qui achete une marchandise ou
qui la vend en vue de tirer profit des variations de
son cours. Et comme ces variations sont trés incer-
taines, que mille éléments divers influent sur elles,
il se trouve presque toujours quelqu’'un pour les
prévoir en sens contraire d'un autre, c’'est-a-dire pour
devenir sa contre-partie.

Le spéculateur rend deux sortes de services, l'un
qui découle directement de sa fonction méme, l'autre
plus inattendu et presque paradoxal. Le premier con-
siste a éviter I'engorgement qui ne manquerait pas de
se produire au moment de la récolte si le coton était
offert dans sa totalité et demandé seulement suivant

De Rousiers. — Grandes industries, I11. 16
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les besoins immédiats de la filature. Ainsi se trouve
organisé le stockage, qui porte souvent sur de trés
grosses quantitésl

En second lieu, le spéculateur permet au filateur
chargé de matiére premiére de s’assurer contre le
risque de baisse en renongant aux chances de hausse,
de limiter, par conséquent, I'aléa de ses opérations en
se mettant a l'abri des variations de prix du coton.
Supposons un filateur travaillant pendant un tri-
mestre 1000 balles de coton brut middling upland,
et ayant approvisionné son usine de ces 1000 balles
au prix de 2 250 francs I'une, soit 10 francs le Kilog.;
si, en méme temps qu’il fait ce marché, il en conclut
un autre, sur le terme de trois mois, pour la méme
quantité et la méme qualité; autrement dit, s’il vend
sur trois mois 1000 balles de coton middling upland,
les vicissitudes du marché lui deviennent indifférentes.
Que le coton tombe a 5 francs le Kkilog., il perdra
1 125 000 francs sur celui qu’il travaille effectivement;
mais il gagnera 1 125000 francs sur son marché a
terme. Par suite, I'opération jumelée sera une opé-
ration blanche. Cela suppose que l'on ait un marché
a terme a sa disposition et qu’on trouve une contre-
partie.

Cependant le marché a terme présente un danger
grave. Il se peut qu'une des deux parties engagées

1. Stocks en octobre 1920 : 1 049 400 tonnes.
— — 1921 : 1354050 —
— enjanvier 1922 : 1443825 —
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soit insolvable au moment de la survenance duterme :
qu’elle ne puisse pas livrer quand elle est vendeur,
qu'elle ne puisse pas prendre livraison quand elle
est acheteur. Dans ce cas sa contre-partie supporte
le poids de son insolvabilité, de telle sorte que cette
premiére défaillance en ameéne souvent d’autres et
détermine des krachs. Contre ce danger on a imaginé
des remedes législatifs, généralement pires que le
mal, parce qu’ils sont aveugles dans une matiere
qui exige du tact et du discernement. Mais l'initiative
privée des négociants du Havre a créé la Caisse de
liquidation en marchandises, qui a garanti efficace-
ment depuis plus de trente ans le marché a terme de
cette place contre l'aléa qu’il présente et qui lui a
apporté un précieux élément de stabilité et d’assai-
nissement.

La Caisse est une institution d’ordre privé, une
société commerciale, qui offre son intermédiaire aux
négociants traitant des marchandises sur le marché a
terme. Lorsque cet intermédiaire est accepté, la
Caisse devient partie dans le marché dont il s’agit ou,
plus exactement, dans chacun des deux marchés qui
remplacent le marché envisagé. En effet, au lieu que
A vende & B, sur trois mois, 100 sacs de café, A va
vendre a la Caisse par un premier marché en méme
temps que, par un autre marché, B achéetera a la
Caisse. Des ce moment, A et B deviennent parfaite-
ment étrangers l'un a l'autre; la défaillance de
I'un n’atteint pas l'autre. Elle n’atteint plus que la
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Caisse, devenue la contre-partie de chacun des
deux.

Comment la Caisse peut-elle supporter ainsi tous
les aléas qu’elle accumule? Comment peut-elle, sans
défaillir elle-méme, jouer ce rbéle de bouc émissaire?
C’est en imposant a sa clientéle une discipline qui
diminue et qui divise les risques. Elle diminue les
risques, d’abord, en choisissant ses clients. Elle ne
traite pas avec le premier venu. Puis elle exige des
garanties réelles, un deposit préalable. Elle divise les
risques en exigeant le paiement des marges a chaque
Bourse, et c’est la le trait le plus original de son
organisation. Dans le marché a terme ordinaire, en
effet, celle des parties dont les prévisions sont con-
trariées par les cours ne peut se voir rien réclamer
aussi longtemps que la date stipulée n’est pas sur-
venue. C'est Il'application de I'adage juridique
« Qui a terme ne doit rien. » Mais, par une convention
expresse introduite dans tous les contrats, la Caisse
se réserve le droit d’appeler les marges a chaque
Bourse, c’est-a-dire de faire payer a sa contre-partie,
s'il y a lieu, la perte que révéle le cours de la Bourse.
Dans l'exemple choisi plus haut, A a vendu a la
Caisse, sur le terme de trois mois, 100 sacs de café
a 180 francs l'un. Chaque fois que le sac de café
baisse d’'un franc, A est en perte de 100 francs; s'il
baisse de dix francs, il perd 1000 francs et ainsi de
suite. La Caisse exigera de suite, a chaque Bourse, le
paiement de ces différences. Si, a un moment, A est
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défaillant, il ne le sera que pour les différences d’'une
seule Bourse, c’est-a-dire pour des sommes relative-
ment faibles; car, aussitét sa défaillance constatée,
son contrat est résilié de plein droit. Au contraire, au
terme des trois mois, il peut se trouver redevable de
10 a 100 francs par sac, soit de 1 000 ou 10 000 francs,
ce qui constitue un risque beaucoup plus élevé pour
sa contre-partie.

Cette discipline n’est pas goltée de tout le monde.
1 peut arriver qu'un négociant, dont l'opération se
serait soldée en bénéfice a l'expiration du terme,
subisse une résiliation en cours de route par suite de
I'impossibilité ou il s'est trouvé de faire face a I'appel
des marges, alors qu'il se trouvait momentanément
en perte. Ce négociant accusera la Caisse de l'avoir
ruiné. Mais la Caisse peut lui répondre qu’un honnéte
homme ne prend d’engagements que quand il est sOr
de les tenir, quelles que soient les chances qu’il ren-
contrera; que, dans ces conditions, il est victime de
sa propre imprudence. Au surplus, par ce moyen,
la Caisse a purgé le marché de beaucoup de spécula-
teurs marrons. Ceux qui acceptent sa sévére disci-
pline manifestent, en effet, qu’ils ne s’engagent qu’a
bon escient.
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4. — Les formes de la concentration

COMMERCIALE DANS LA FILATURE DE COTON.

Ici, nous sommes obligés d’examiner la question
par pays, les conditions économiques qui influent sur
la concentration commerciale variant surtout par pays
et non plus par industrie.

En France, nos filateurs de coton travaillent prin-
cipalement pour le marché national; mais, I'expor-
tation de filés de coton dépasse cependant lI'importa-
tion d'une facon sensible, comme en témoigne le
tableau suivant

Importations et exportations de filés de coton.

Commerce spécial.

(En tonnes métriques L)

Années. Importations. Exportations.
1921 2 969 16 679
1922 .. 3991 15181
1923 5 245 8 333

Les filatures frangaises dépendent donc surtout du
marché national, bien qu’elles arrivent a écouler a
I’extérieur une faible proportion de leurs produits.
Dans ces conditions, elles ont besoin de veiller avec

1. Annuaire statistique, 1923, p. 249 et 256.
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soin pour éviter l'engorgement. Une partie d’entre
elles n’est pas en situation de résoudre le probléeme.
C'est celle qui travaille a fagon, et elle est importante.
Ainsi que nous l'avons expliqué pour les peignages et
fdatures de laines, les fagconniers ne peuvent s'unir
efficacement entre eux que pour défendre leurs prix
de facon contre l'avilissement que pourrait entrainer
une demande trop faible. lls y parvenaient avec un
succes inégal avant la guerre. Le groupe du Nord, le
plus puissant et le mieux organisé, avait créé une
tontine en vue d’indemniser les filatures qui consen-
taient a chémer partiellement dans les moments cri-
tiques. Le groupe des Vosges et celui de la Normandie
avaient moins de cohésion; mais ils ne pouvaient pas
aisément s'unir au groupe du Nord, en raison de
I'inégalité des salaires et du co(t de la vie, et aussi,
disait-on, parce que les numéros filés dans les diverses
régions n’'étaient pas les mémes. De la des difficultés
d'action commune que venaient parfois augmenter
encore les dimensions trop modestes de certains éta-
blissements 1L La moyenne des broches par filature
était, en France, avant la guerre, de 27000 broches.
La moyenne allemande dépassait le double et
plusieurs filatures atteignaient, méme en France, le
quadruple de ce chiffre. La guerre et l'aprés-guerre
ont tendu a unifier davantage les salaires et le colt

1. Pierre Grillet, Le Coton, dans Enquéte de VAssociation d'ex-
pansion économique, p. 13.
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de la vie en France. Les filatures dévastées ont été
reconstruites généralement sir un plan plus vaste.
Il y a donc actuellement, sous ce rapport, moins dé
difficulté & une entente nationale.

D’autre part, les filatures qui travaillent a leur
compte avaient, dés avant la guerre, établi, au moins
régionalement, un cartell de conditions de vente qui,
sans fixer les prix ni les quantités, unifiait les prin-
cipales clauses de marché concernant les risques de
transport de la marchandise, les délais de livraison,
les conditions de paiement, le partage des frais de
conditionnement éventuel, etc. Il en existait un a
Roubaix dés 1906. Depuis lors, un progrées a été
accompli dans ce sens et les conditions de vente des
filés sont aujourd’hui a peu prés unifiées en France
depuis 1922.

En Allemagne, avant la guerre, les filateurs de
coton étaient assez organisés pour fixer la quantité
de filés a élaborer chaque année. Pendant la guerre,
la quasi impossibilité de se procurer les quantités nor-
males de coton brut a fait disparaitre toute crainte
de surproduction. Plus tard, la crise du change a agi
dans le méme sens. Avec le rétablissement d’'une
monnaie plus saine et lorsque la longue pénurie de
coton ne se fera plus sentir, il est vraisemblable que
de nouveaux accords interviendront entre les filateurs.

L’Angleterre a été la premiére a organiser la lutte
contre la surproduction dans l'industrie cotonniére.
Elle I'a fait d'abord localement, une série d'associa-
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tiens de district établissant, chacune suivant son inspi-
ration propre, des disciplines variées tendant vers le
rétablissement de I'équilibre. Elles se bornaient sou-
vent a réduire les salaires dans les moments de dépres-
sion, ce qui amenait presque toujours un conflit avec
les ouvriers et provoquait des arréts de travail, grace
auxquels la situation s’améliorait. C'était une méthode
brutale et d'un mauvais rendement, obtenant le
résultat désiré au prix de grandes souffrances, d'une
part, et de pertes sérieuses, de I'autre. Parmi ces asso-
ciations, celle d’Oldham, centre de production du fil
moyen américain, était la plus importante, et il arri-
vait souvent qu’elle supportat le poids presque
entier des crises, les autres associations attendant
qu’elle edt pris une décision pour jouer soit dans son
jeu, soit contre elle, suivant l'intérét du moment.
Cette méthode anarchique était trop visiblement
funeste pour que des industriels avisés ne tentassent
pas de la réformer. Ce fut I'association d’'Oldham,
lasse de se battre pour les autres, qui entreprit il y a
une quarantaine d’'années de fédérer tous les groupes
locaux de la région de Manchester et d’instaurer
I'usage de recommandations uniformes a tous les adhé-
rents de ces groupes au sujet de la réglementation
du travail et des salaires. La puissante Fédération
of Masters Spinners, fédération des patrons filateurs
était néel

1. Sur ces origines, voir Bulletin quotidien du 29 novembre 1922,
p. 6, 7, 8
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Aujourd’hui, la Fédération comprend quatorze asso-
ciations de filateurs. Elle est dirigée par un comité
de cent un membres, représentant chacun un demi-
million de broches. Il a été derniéerement question de
créer, en outre, un Conseil exécutif de cinq membres,
armé d’'un pouvoir dictatorial, dont les prescriptions
seraient impératives et comporteraient des sanctions.
Mais jusqu’ici, c’est toujours sous forme de recom-
mandations que sont prises les décisions du Comité.

Le plus souvent, ces mesures ont trait a une réduc-
tion des heures de travail (short hours). C'est aujour-
d’hui le reméde considéré comme le plus efficace, d'une
fagon générale, contre I'engorgement du marché. Il y
a cependant des cas ou un abaissement des salaires
a été reconnu nécessaire. Tel a été, il y a une trentaine
d'années, le cas de la grande greve de 1892-1893.
Vers les derniers mois de 1892, le marché des filés se
trouvait extrémement encombré par suite de I'abon-
dance de deux récoltes successives de coton aux
Etats-Unis. Les patrons avaient envisagé une réduc-
tion de salaires de 5 p. 100. Les ouvriers se refusaient
a cette solution et préconisaient de faire du short time
en fermant les filatures pendant un ou deux jours
par semaine. Les patrons répondaient que, leur prix
de revient étant supérieur a leur prix de vente, toute
production entrainait une perte si le taux actuel du
salaire était maintenu. Le 4 novembre 1892, en pré-
sence de ce désaccord, et aprés observation des
préavis 'convenus, le travail s’arrétait pour 60 000
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ouvriers et 13 millions de broches. Il ne devait
reprendre qu’en mars 1893, mais avec une diminution
de salaires de 2,91 p. 100.

Depuis lors, on a eu souvent recours dans le Lan-
cashire aux short hours. Le 28 juillet 1922, la Fédé-
ration recommandait l'arrét pendant un mois des
deux tiers des broches filant le coton américain.
Au mois de septembre de la méme année, Sir Charles
Macara demandait que les patrons s'entendent pour
ne plus accumuler de stocks, pour dédommager les
patrons et les ouvriers en chémage et, d’'une maniére
générale, pour établir dans la Fédération une discipline
plus forte. C'était aussi l'avis exprimé par le Man-
chester Guardian, organe de l'orthodoxie économique
libérale. C’est une nécessité devant laquelle les fila-
teurs anglais sauront s’incliner en s'organisant eux-
mémes pour en tenir compte.

Cette aptitude a résoudre par des groupements
d'initiative privée les probléemes collectifs que les
conditions économiques posent a l'industrie coton-
niere n'empéche pas les filateurs anglais de coton
d’accepter exceptionnellement, par exemple en temps
de guerre, les contraintes d’Etat justifiées par les
circonstances. En juin 1917, la guerre sous-marine
menacait de réduire I’approvisionnement de la Grande-
Bretagne en coton brut. Il y avait la un danger d’ordre
militaire et national; un organisme national fut créé
pour y parer, sous le nom de Cotton Controll Board.
Son but était de surveiller la répartition du coton
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au mieux des intéréts généraux, en portant atteinte
le moins possible aux intéréts particuliers. Dans ce
but, le Board corrigeait le résultat de ses décisions
par des indemnités données aux patrons et aux
ouvriers en chdmage, par une participation de toltes
les filatures aux gains réalisés par celles qui travail-
laient, en UGn mot, par des moyens inspirés de la
pratique des ententes libres. Il est arrivé depuis la
guerre que certaines individualités ont songé a faite
revivre |é Cotton Controll Board pour porter remede
a des crises purement économiques; mais une vive
opposition s’eSt immédiatement manifestée contre ce
projet. Ce que les industriels réclament, ce dont ils
ont besoin, c’est une forte discipline Syndicale, mais
Une discipliné qu’ils s'imposent et qu’ils faSsertt res-
pecter éux-mémes.

Si pendant longtemps ils ont pla sé contenter d’'éta-
blir entre éix des liens plus laches; si, en dehots du
recours au short tirrie en temps de crise, la Fédération
of Mdstérs Spiiiners imposait peu de contraintes a ses
adhérents, c’est que l'industrie cotonniére anglaise,
travaillant trés largement pour I'exportation et étant
restée sans rivale jusqu'a ces derniéres années sur
certains marchés étrangers, elle jouissait d'une sou-
plesse tare. Ses nombreux débouchés n’étaient pas
atteints simultanément par lés mémes crises. |lls
pouvaient ainsi jouer les uns Vis-a-vis des autres un
réle compensateur tres favorable a I'équilibre général.
Cette situation n’a pas completement disparu, loin
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de la, mais elle est diminuée aujourd’hui, comme
nous le verrons tout a I'heure. Telle est, sans doute,
la raison qui fait surgir la nécessité d'une concentra-
tion commerciale plus énergique.

Il faut noter également que la discipline des ententes
entre les filateurs anglais a besoin de moins de rigueur,
en raison de l'importance méme des entreprises. La
concentration industrielle est, en effet, poussée a Uh
trés haut degré, grace aux nombreuses fusions qui se
sont opérées et qui se poursuivent encore. Dans la
variété du fil a coudre, par exemple, la maison
J. and P. Coats a fini par absorber la plus grande
partie de la fabrication, aprés avoir groupé pendant
plusieurs années dans une simple entente les princi-
pales maisonsl Un phénoméne analogue s'est pro-
duit dans la spécialité des filateurs de numéros fins

(Fine cotlon spinners).

5. — Les formes de la concentration

COMMERCIALE DANS LE TISSAGE DU COTON.

Dans la filature de coton, la concentration com-
merciale est facilitée, la ou elle devient nécessaire,
par le peu de variété des produits et leur caractére
interchangeable. Des filés provenant d’une catégorie
donnée de coton brut et portant le méme numéro

1. Y. dans seneéchat, La Concentration industrielle et commer-
ciale en Angleterre, p. 119 a 123, I'histoire de cette absorption.
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peuvent étre généralement substitués les uns aux
autres. Par suite, des accords peuvent s’établir a
leur sujet entre différents filateurs.

La situation n’est pas la méme dans le tissage du
coton. Bien que la variété des étoffes soit beaucoup
moindre que pour la laine et la soie, elle est bien plus
marquée que celle des filés. Aussi les tissus de fan-
taisie, les articles sur lesquels la mode agit fortement,
échappent-ils aux diverses combinaisons dont la
concentration commerciale emprunte la forme. C'est
seulement dans les tissus courants, uniformes et pro-
duits en grande masse que des ententes peuvent se
réaliser. C’est d’ailleurs une observation que nous
avons déja présentée, notamment au sujet de la
métallurgie. Plus on s’'approche du produit fini, plus
il y a de variété et moins I'entente est facile.

En Angleterre, I'importance des débouchés étran-
gers pour les tissus de coton, et leur dispersion, sont
par elles-mémes une garantie contre le déséquilibre
entre la production et la consommation. C’est pour-
quoi nous releverons dans le tissage de coton anglais
moins de concentration commerciale que dans la
filature, bien que I'exportation des tissus constitue
aussi pour les filés une soupape indirecte.

D'une facon générale, les étoffes de coton fabriquées
en Angleterre avant la guerre ne s’écoulaient sur le
marché anglais que dans la proportion de 20 p. 100,
tandis que 80 p. 100 allaient a I’étranger. Il ne semble
pas que cette proportion doive se maintenir apreés la
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guerre. Laissant de c6té I'année 1921, qui a été une
année de crise, voici les chiffres que nous donne la
comparaison des exportations de tissus de coton
anglais en 1913 et en 1922 :

Exportations de tissus de coton anglais.

(En milliers de yards carrés.)

Pays
de destination. 1913 1922
762 765 706 226
684 360 501 526
4 248 435 2 051 251
856 330 461572

6 784 570 3983578

Les quantités exportées en 1922 représentent donc
60 p. 100 seulement de celles exportées en 1913.
Cependant la consommation nationale est demeurée
normale. Et il est a remarquer que le recul des
exportations n’est pas général. Il se manifeste surtout
en Asie, dans les régions tropicales de vaste consom-
mation, ou un peuple nombreux porte des vétements
de coton. Il est insignifiant en Europe. Et il semble
bien que le grand marché asiatique, ou I'’Angleterre a
été longtemps souveraine, lui échappe en partie. Elle
y rencontre deux puissants rivaux : lI'un qu'elle a
contribué elle-méme a susciter, c’est I'Inde britan-
nique; l'autre dont elle a aussi favorisé le développe-
ment, c’est le Japon.

L’Inde, comme nous I'avons vu plus haut, élabore
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une partie de plus en plus importante de sa récolte
de cotonlet écoule sa production de tissus sur place.
Depuis que des filatures mécaniques se sont établies
a Bombay, elle joint I'avantage d’'un outillage per-
fectionné a celui d’'une main-d’'ceuvre abondante et
bon marché. Elle est devenue une concurrente redou-
table pour le Lancashire2 Mais les cotonnades japo-
naises envahissent elles-mémes le marché indien et
cherchent a s’emparer du marché chinois sur lequel
elles trouvent les tissus américains fortement établis.
Les Etats-Unis ont porté, en effet, leur effort de ce
coté.

Ce sont la de graves menaces pour l'industrie
cotonniére anglaise. Les importantes fusions surve-
nues depuis une vingtaine d’années dans les spécia-
lités du blanchiement, de I'impression sur calicot, de
la teinturerie, dénotent la sage préoccupation d’'abais-
ser le plus possible les prix de revient par une orga-
nisation plus parfaite. Mais ces exemples peuvent
étre mis a profit par des 'concurrents pourvus d’'un
outillage fabriqué a Oldham et bénéficiant de certains
avantages refusés aux Anglais, par exemple, d’'une
main-d’ceuvre abondante et peu coQteuse.

Aux Etats-Unis, l’exportation de cotonnades est
plus importante aujourd’hui qu’elle ne I'était avant
guerre. Elle a atteint 603 millions de yards carrés en

1. Voir p. 231.
2. Voir les deux tableaux p. 257 et 258, et voir plus haut p. 231.
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Inde britannique
IMPORTATION ET EXPORTATION
D’ETOFFES DE COTON\

(En mille yards.)

Année fiscale. Importation. Exportation.
1910 2 140 000 90 000
1911 2 240 000 100 000
1912 2 370 000 80 000
1913 2 920000 90 000
1914 3100 000 90 000
1915 2 390 000 70 000
1916 2 080 000 110 000
1917 1790 000 260 000
1918 1440 000 190 000
1919 990 000 150 000
1920 970 000 200 000
1921 1430 000 150 000
1922 1010 000 160 000
1923 1500000 160 000
1924 1 410 000 170 000

1922, alors quele chiffre de 1913 était de 444 millions
seulement. Elle se trouve entravée, cependant, par le
fait du change, qui joue contre elle, et en 1924 les
filatures et tissages de coton des Etats-Unis ont d{
plusieurs fois recourir aux restrictions collectives de la

1. D’aprés les U. S. Commerce Reports, 29 septembre 1924,
p. 794.

De Rousiers. — Grandes industries, Il1l. 17
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Inde britannique
PRODUCTION INDUSTRIELLE ET CONSOMMATION
D'ETOFFES DE COTONL
(En mille yards.)

Consommation.

Production
Année Production approx, du . -
f | ind . ’z_’;sa ’e a Etoffes Etoffes de
. i S
iscale industrielle. g - fabriquées coton de toutes
dom icile. . .
mécaniq. sortes.

1910 960 000 950 000 3010 000 3960 000
1911 1 040 000 990 000 3180000 4170 000
1912 1140000 1100000 3400000 4500000
1913 1220000 1100000 4050000 5150 000
1914 1160000 1130000 4170000 5 300 000
1915 1130000 1300000 3450000 4750000
1916 1440000 1200000 3410000 4610000
1917 1580 000 840 000 3110 000 3950000
1918 1610 000 870 000 2860 000 3730000
1919 1450000 1130000 2290000 3420000
1920 1 640 000 610 000 2410000 3020000
1921 1580000 1180000 2860000 4040000
1922 1730000 1220000 2580000 3800000
1923 1720000 1380000 3060000 4440000
1924 1700000 1030000 2940000 3970000

durée de travail (short hours). La aussi, par consé-
quent, il existe un certain degré de concentration
commerciale2

1. D'apres les U. S. Commerce Reports, 29 septembre 1924,
p. 794.
2. Bulletin quotidien, 17 ao(t 1924.

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



LE MARCHE DU COTON 259

C’est sans doute a l'influence du change qu’il faut
attribuer la diminution des exportations américaines
de cotonnades en 1923 et 1924. En 1923, elles attei-
gnent 531 millions de yards carrés, en régression sur
1922, mais encore en progrés sur 1913. En 1924,
ellestombent a 419 millions de yards carrés, au-dessous
de 444 millions de 1913. C'est surtout en Extréme-
Orient qu’elles reculent; leur zone de débouchés se
restreint aux autres pays d'Amérique, tels que le
Canada, le Mexique, les Antilles, I'’Argentine, le Chili,
le Pérou, etc.l

En Allemagne, nous relevons deux groupements
de producteurs dans des spécialités étroitement déter-
minées de tissus de coton; l'un est le cartell des
étoffes de pansement (Vereinigung der Deutschen
Verbandstofffabriken); l'autre le cartell de I'Andri-
nople (Turkisch Roth). C’est bien visiblement la variété
des étoffes qui empéche la multiplication d’ententes
de ce genre en Allemagne. Dans les deux exemples
ci-dessus, la mode n’exerce pas son empire et permet
la production en longue série, le stockage et lI'accord
sur le prix de vente.

En Belgique, sur 34 000 métiers a tisser le coton,
on en signale 12000 mille groupés dans I'Association
belge de tissage, qui limite la production, quand elle le
juge nécessaire, en organisant la restriction des heures
de travail et en indemnisant les chdmeurs. Les métiers

1. Voir u. Ss. Commerce Reports, 28 juillet 1924, p. 239.
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ainsi syndiqués sont ceux qui fabrigquent les articles
unis, moins sujets a variété, et font généralement
partie de grands établissementsl

En France, I'exportation de nos tissus de coton
représentait avant la guerre environ 16 p. 100 de
notre fabrication. Elle oscillait autour de 40 000
tonnes métriques. Nous la retrouvons a peu pres
au méme chiffre en 1922, avec 41127 tonnes2 malgré
I'appoint supplémentaire de [I'Alsace. Elle dépend
donc en trés grande partie du marché national et
c’est pour elle une cause d’infériorité, en ce sens
qu’elle se révele beaucoup plus sensible aux crises
que si ses débouchés étaient dispersés. Il convient
aussi de noter que les trois quarts environ de nos
exportations de cotonnades vont dans nos colonies,
surtout en Algérie, en Indochine et a Madagascar.
Ce ne sont pas des marchés trés extensibles et les
plus avisés des industriels francais se préoccupent
de cette situation depuis de longues années3

C’est pour élargir nos débouchés et organiser notre
exportation avec les méthodes modernes que le
Comptoir cotonnier francais a été fondé des avant la
guerre. Remanié en 1923, il groupe 154 firmes
diverses, filatures, tissages, teintureries, impressions

1. Voir G. de Leener, Les Syndicats industriels de producteurs,
t. I, p. 203-205.

2. Tableau général du Commerce, 1922, t. I, p. 98.

3. Voir Rapport Grandgeorge a la Commission des valeurs en
douane, 1911, p. 106.
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sur étoffes. Il dispose de capitaux importants, a recu,
en outre, un prét de 5 millions sur les disponibilités
résultant du consortium de guerre des cotons et fait
usage de ces ressources pour accorder de longs crédits
aux exportateurs frangais et leur permettre ainsi de
lutter contre leurs concurrents. Ce groupement actif,
gui concentre tout son effort sur I'exportation, peut
rendre un immense service a l'industrie cotonniére
francaise.

On ne saurait trop répéter, en effet, que les ententes
entre producteurs sont fécondes surtout quand elles
visent a mieux organiser la distribution et I'écoule-
ment des marchandises, a les rendre moins coQteux
et plus larges, par suite, a abaisser le prix de revient
du produit livré a la clientele. Quand elles poursuivent
uniquement ce but, elles ne peuvent donner prise a
aucune critique, car elles travaillent dans l'intérét
des patrons, des ouvriers et des consommateurs,
c’'est-a-dire dans l'intérét de tous. Quand leur effort
tend a se réserver un marché, a équilibrer la fabri-
cation et la vente par des restrictions momentanées,
il peut étre et il est souvent justifié, mais a titre
temporaire, et nous savons que l'intérét particulier
des membres de l'entente est en opposition avec ces
disciplines exceptionnelles. Les ententes durables,
celles qui ont I'avenir pour elles et que I'expérience
du passé recommande, sont celles qui cherchent I'équi-

libre dans le progreés de la consommation.
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