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Le dovcloppcmcnt des industries chimiques est 'un des
facteurs cconomlqucs Ies plus importants de la sociélé moderne,
et les progris réalisés par ces industries ont souvent amené de
vérilubles révolulions comuerciales. La soude, par exemple,
qui, préparée en 1860 par le procédé Leblanc, valait 650
francs, tomba subitement & 280 francs la tonne quand apparut
le procédé Solvay. De méme le kilogramme d'aluminium qui,
préparé par Henri Sainte-Claire Deville, valait, en 1854, 3600
francs, se vend aujourd’hui environ 3 (rancs, grice aux
méthodes nouvelles de 1’électrochimie. Enfin est-il besoin de
rappeler que la découverte de l'alizarine, par Greebe et Liber-
mann a profondément troublé le commerce des départements
francals producteurs de garance ? Les procédés les plus classi-
ques eux-mémes se transforment, et les vieilles chambres de
plomh de l'acide sulfurique risquent de disparaitre pour faire
place au procédé dit de contact.

Ce n’est pas toujours sans luttes que se font ces transfor-
mations : le four électrique semblait appelé, il y a quelques
années, a remplacer Lres rapidement, en métallurgie, meéme
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11 ENCYCLOPEDIE SCIENTIFIQUE

e haut fourneau, et déja l'on entrevoyait I'époque ou les
grosses usines métallurgiques déserteraient, dansune certaine
mesure, les pays de houille noire pour ceux de houille blanche ;
mais voict que denouvelles études apprennent & mieux utiliser
I’énergie calorifique deshauts [ourneaux, voici que la produc-
tion économique dec l'oxygéne industricl semble pouvoir
permellre bientot de rédulre le volume de ces colosses de la
métallurgie, et, mettant mieux leurs services a la portée de
P'industrie de moyenne puissance, parait devoir retarder la
transformation entrevue,

Mettre au point I'¢lat actuel des procédés utilisés dans les
diverses branches de l'industrie chimique, tel est le but de
cetle Bibliothtque. Elle s’adresse, en tout premier licu, aux
industriels, qui, plus que jamais, ont besoin de véritables
connaissances encyclopédiques pour s'assurer le succes. La
clienttle, de plus en plus gatée parlesconquétes de la science,
a des désirs de plus en plus impérieux : pour les comprendre,
les réaliser, les développer, il ne faut pas seculement connaitre
une industrie, il faut ¢tre familiarisé avec les méthodes et les
progres des industries voisines. Pour gagner du temps, il faut
savoir choisir, parmi les procédés d’analysc,' ceux qui sont les
plus rapides ct les plus sars. Pour créer, enfin, il faut avoir
des vues d’ensemble sur l'enchainement naturel et logique
des différenies industries.

Souvent aussi il est utile de se souvenir des choses momen-
tanément tombées presque dans 'oubli, et que tout & coup le
perfectionnement d’un détail raméne au premier plan : n'est-
ce pas le cas de cclie préparation de V'acide sulfurique par le
procédé de contact que nous citions plus haut? Dés 1831,
Philips Ientreprend, mais il y renonce parce que la mousse
de platine quil cmploie se trouve rapidement hors d’usage ;
en 1838, huhlmann n’est pas plus heureux ; ce n’est quen
1875 que M. Winckler réalise avec sucets cette préparation
industriclle « il Tui avait suffi de commencer par purilier les
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gaz, air et anhydride sulfureux, avant leur passage sur la
mousse dé platine ! )

C’est aux divers desiderata précédents que répondront les
livees de cette Bibliotheque : les différentes méthodes de trans-
formation des matiéres premiéres, dont I'origine aura &té
soigneusemenl indiquée, y seront l'objet d’une critique scien-
tifique serrée, tous les brevets dignes d’intérét y seront ana-
lysés, les conditions économiques y seront discutées ; une trés
complete étude bibliographique terminera tous les ouvrages,

Nous espérons qu’ils ne seront pas lus sculement par les
industriels, et que tous les chimistes, quelles que soient leur
origine et lcurs-altaches, s’y intéresseront. N’y a-t-il pas
nécessairement un ¢troit lien entre la chimie pureet Ja chimie
appliquée? Que de perfectionnements furent amenés par les
études de chimie pure! Boussingault, par exemple, pour
extraire 'oxygéne de lair, transformaif au contact de Vair, &
6oo®, de la baryte en hioxyde de baryum, qu’il ramenait
ensuite & I'élal de baryte en le portart & 8oo° ; mais la baryte
résiste mal & ces alternalives de température, et s’effrite : les
fréres Brin, utilisant un autre résultat de I’étude faite, en
chimie pure, des lois de la dissociation, ont transformé le
procédé Boussingault, qui ne donnait pas un bon rendement,
en un procédé vraiment industricl, en faisant intervenir les
variations de pression dc l'oxygéne au-dessus de la baryte
maintenue A température constante,

Par contre combjen souvent les besoins de la chimie indus-
triclle n’ont-ils pas orienté le courant des &tudes théoriques ?
N'est-ce pas I'espoir de produire soit de nouvelles matiéres
colorantes, soit de nouveaux parfums, qui a conduit tant de
chercheurs vers la chimie organique ?

L’abime que I'on dit quelquelois exister entre 'usine et le
laboratoire de chimie pure n’est donc qu'un fossé artificiel.
(’est pour travailler a le combler un peu que nous avons tenu
4 choisir nos auteurs & la fois parmi les industriels directe-
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ment spécialisés et parmi les chimistes de laboratoire que
leurs études rendent parbiculiéremeni compétents dans le
domaine de la chimie appliquée.

On verra dans la liste ci-dessons que chacun des grands
chapitres de I'industrie chimique constitue, dans noire publi-
cation, un volume; cela permettra, par des réimpressions
opportunes, de toujours maintenir cette Bibliotheéque au
niveau des derniers progres de la Science,

Les volumes seront pnbliés dans le format in-18 jésus cartonné; ils formeront
chacun 360 pages environ &vec ou sans fizures dans ls texte. Le prix marqué de
chaecun d'eux, quel que roit le nombre de pages, est {ixe & 5 francs. Chaque
volume se vendra séparément, ’

Voir, 3 la fin du volume, la notice sur 'ENCYCLOPEDIE

SCIENTIFIQUE, pour les conditions générales de publica-
tion,
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INTRODUCTION

La construction des édifices demande aux matidres
premiéres auxquelles elle a recours de répondre & un
certain nombre de conditions.

1° La malitre doil posséder une solidité suffisante
pour supporter sans rupture ni déformation les pressions
et efforts de toute nature qui incombenl aux élémenls
d'une construction.

2° La solidité de la maticre ne doit pas entralner une
dureté telle que la substance ne se laisse amener a la forme
voulue qu’aux prix de grands efforts et, par suite, de [rais
élevés.

3° Les agents almosphériques ont une action dégra-
dante plus ou moins rapide sur beaucoup de corps ; il est
indispensable que les matériaux de construction ne
subissent pas de détérioration pendant leur exposition
I'air.

4° On ne peut employer que des substances dont le
prix de revient est peu élevé ; il faut donc recourir seule—
nment aux mafitres abondantes et d’une manipulation
facile.

La nature nous offre un choix suflisant de matiéres
pouvant répondre & ces conditions, mais les gisements qui
les fournissent ne sont pas uniformément répartis a la

Pierres ¢t matériaux artificiels, 1
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2 INTRODUCTION

surface du globe de sorte que si certains pays sont favorisés
particulierement par des amas de calcaire convenable pour
la construction, par exemple, d’autres en sont totalement
démunis.

En outre, certaines de ces maticres naturelles ne s’ex—
traient et ne se lravaillent qu’avec difficulté. Les nécessités
de la vie ont amens les hommes & fabriquer des matériaux
offrant les mémes avantages que les pierres naturelles;
ces malériaux portent le nom de pierres artificielles.

Les matériaux de construction artificiels sont donc sfirs
de trouver des débouchés dans certaines régions si leur
prix n’est pas trop élevé par rapporta celui des matériaux
naturels amenés sur place. De plus ils présentent
certains avantages au point de vue du fagonnage.

La pierre se trouvant en amas demande & &tre débitée
avant I'emploi, puis A étre amence 4 une forme déterminée
pour faire partie d'une construction. Il y a donc dans le
prix de revient d'une pierre une portion afférente de main
d’euvre qui nest pas négligeable el qui devient tres
importante quand la pierre ne se bornant plus & prendre
une forme de solide gcéométrique devienl élément
décoratif.

La technique des matériaux artificiels offre de sérieux
avantages 4 ce point de vue. Alors que pour les pierres
existant toutes formées dans la nature le travail de facon-
nage se fait sur la matiére a son état définitif ; dans la fabri-
cation des matériaux de consiructions artificiels on prépare
d’abord une composition quel'on moule ala forme désirée
et qui n'acquiert sa dureté qu'aprés le fagonnage.
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Les procédés proposés pour la confeclion de masses
pouvant étre employées avantageusement dansla cons—
truction sont fort nombreux ct il est assez difficile d'en
faire une classification.

Nous les étudicrons en les ramenant & un certain nom-
bre de types basés sur la nature de la maliére qui sert de
lien aux particules. Dans tout agglomérs, en effet, la
maliére servanl 4 former le corps n’a qu'a présenter de la
dureté, alors que I'agglomérant est la clé¢ du fagonnage.

Voici l'ordre que nous suivrons dans cette étude.

I. Pierres artificielles obtenues par cuisson.:

En exposant certaines matitres  une température élevée
on provoque en leur sein des réactions qui les transforment.

1).La ferre cuite, sous forme de brique nous fournit
Pexemple le plus caractéristique.

La mati¢re premitre est 4 base de silicate d’aluminium
hydraté. Cetle substance est plastique, ce qui permet de
la faconner aprés addition d’eau. La matitre, moulée ct
séchée, est portée d unctempérature suffisante pour amener
la déshydratation du silicate et transformer ce corps en un
silicate anhydre résistant et ne ponvant plus revenir &
I'état plastique.

2) Matérianx provenant de l'agglomération d'une
matiére contenant des éléments fusibles.

a) Les grains sont simplement collés.

b) La masse subit une vitrification plus ou moins
compléte. )

Les grts, les porcelaines et les verres appartiennent &
ce groupe.
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Dans les premiers la masse est vitrifiée, mais opaque ;
dans les seconds la silicatisation est compléte et la maticére
est transparente.

IL. Pierres artificielles obtenues par hydratation suivie
de carbonatation ou silicatisaiion.

Si Pon introduit dans une composition une matiére
capable de se combiner avec l'eau en donnant un corps
solide, il est évident que I'on aura, en ajoutant au mélange
de I'eau en quantité convenable, une masse plus ou moins
dure. Les mémes phénomenes peuvent étre provoqués par
un autre agent. L’acide carbonique qui joue un grand
role dans la solidification des mortiers intervient dans
quelques procédcs.

Le platre, le ciment, les briques silico-calcaires appar--
tiennent & ce groupe de pierres arlificielles.

IL. Pierres artificielles agglomérées par réaction chi-
mique sans hydralation.

IV. Picrres artificiclles agglomérées par des produils
oryaniques ou constiluées par des matitres de nature
organique.

Le nombre de ces produits est considérable et I'on ne
peut guére qu’en faire deux groupes.

1) Pierres agglomdérées formées de corps mindraux
réunis par un agglomérant organique.

LExemple : les pierres d’asphalte constituées par un sable
aggloméré par de I'asphalte.

2) Pierres de nature organique.

Comme type nous pouvons citer: les pierres en liege
aggloméré, en papier maché, etc.
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Il est bien compris du lecteur que dans cette étude for-
cément un peu courte, vu le nombre de pages qui lul est
consacré, nous nous bornerons A examiner les produits
qui nous sernblent les plus intéressants, en renvoyant au
besoin aux ouvrages de la méme collection pouvant com-—
prendre comme application une des matiéres sur laquelle
nous nous arrétons. Il est bien entendu également que
nous ne visons ici que les matériaux pouvant entrer dans
la construction des édifices d’habitation et non des appareils
industriels et que nous n’écrivons pas un trailé de fabri-
cation mais une étude,
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PIERRES & MATERIAUX ARTIFICIELS
DE CONSTRUCTION

CHAPITRE PREMIER

PIERRES ET PRODUITS ARTIFICIELS
OBTENUS PAR L'INTERVENTION DE LA CHALEUR
PRODUITS CERAMIQUES
TERRES CUITES ET FAIENCES

TERRES CUITES

1. — La terre cuite est employée comme succédané de
la pierre depuis la plus Laute antiquité. On voit en effet
les briques entrer dans la construction de la plupart des
bitiments anciens, surlout de ceux qui se trouvent dans
lesplaines de1’Asie, auxenvirons du Tigre et de’Euphrate,
ol I'on suppose que se sonl formées les premicres sociétés.
Nous ne nous attarderons pas sur l'histoire des briques
depuis 'antiquité jusqu’a nos jours et nous rappellerons
simplement qu’au début on se contentait de les sécher au
soleil et que plus tard on reconnut qu'il v avait avantage
A les cuire.

Néanmoins la brique crue n’a pas disparu compléte-
ment. Dans les pays civilisés on se sert encore, mais rare-
ment, d’argile sableuse mélée de paille pour faire le pisé.

2. Matiéres premieres. — la brique, comme tout

produit des arts céramiques, est fabriquée & partir d'une
matiére plastique, c’est-a-dire d'une substance qui, mélée
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8 PIERRES ET MATERIAUX ARTIFICIELS

a I'eau, fait pite et devient facilement fagonnable. Celte
péle d’argile et d’eau se travaille assez aisément et prend
de la dureté en séchant, mais sous cet état elle n’est gucre
employable car en la soumecttant & nouveau a l'action de
I'eau on lui'rend sa plasticité. Des objets en argile séchée
de cet ordre m'auraient done qu'une résistance trés rela-
tive, 1l faut donc leur donner des qualités de résislance
plus développées. L’¢lément essentiel de l'argile est du
silicate d’alumine hydraté 28i10*.APO*.2H0 ou Kaoli-
nitet; c’est lui qui apporte la plasticité. 11 est accompagné
presque toujours d’autres maliéres inertes au point de
vue plastique. Ce silicate se déshydrale au-dessus de
=oo° et perd la propriété, une fois déshydraté, de redeve—
nir plastique en reprenant de I’eau. Si donc vous cuise
& une température suffisante pour transformer le bisilicate
dihydraté¢  28i0*.AlI’'0%.21*0 en bisilicate anhydre
2 $102.A120°, la masse pourra, aprés avoir subi l'action
de la chaleur, é&tre en contact avec de I'eau sans incon-—
" vénient pour sa forme et sa résistance puisqu’elle ne
pourra plus se ramollir.

Les argiles se présentent avec des états physiques et
chimiques trés différents. Dans les unes la plasticité est
tres développée. La malitre séche est tendre, grasse an
toucher, facile & polir & 'ongle et happe 4 la langue. Im—
prégnée d’ean elle forme une pite épaisse qui céde sous le
doigt et se fagconne aisément. Dans d’autres argiles au
contraire la plasticité est médiocre. La pale qu'elles four—
nissent est courte et peu liante. Les premicres argiles sont
dites grasses et les secondes maigres. Les argiles grasses
ont en effet 'inconvénient de coller aux doigls et de se
détacher difficilement des objets avec lesquels elles sont en

t Ceci est vrai pour la plupart des argiles. G.Voer 1 et A. Graxcer 1.
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TERRES CIIITES 9

contact. Nous verrons qu’il est nécessaire de leur ajouter
des corps inertes, dils amaigrissants ou a'é_gra[ssants, pour
ramener la plasticité dans de bonnes limites. Les argiles
maigres ne présentent pas ces inconvénients, mais elles
ne peuvent supporter l'introduction de corps amaigris—
sants en quantité un peu nolable sans devenir rebelles a
tout fagounage.

Les avgiles proviennent de la destruction de roches.
Comme tous les corps de la nature elles vont donc se
présenter sous des élats trds variés. Les unes, comme les
kaolins, sont restées sur le lieu méme de leur formation,
en contact avec la roche-mére dont elles retiennent des
quantités plus ou moins grandes., Les autres, argiles de
sédiment, ont été entrainées et sont allées se déposer plus
loin 4 la suite dy phénomenes géologiques. Elles ont ren-
contré et entrainé dans leurs déplacements des matiéres
étrangeres dont elles retiennent des proportions trés va-
riables. Aussi la variété des argiles est-elle trés grande et
leur emploi est-il limité & leurs aptitudes & servir a telle
ou telle fabrication.

La terre cuite ne demande pas heureusement des
argiles d'une purecté exceptionnelle, aussi, vu la profu-
sion avec laquelle on rencontre l'argile, est-il facile de
trouver des argiles convenables pour la confection des
terres cuiles.

Pour les briques, tout particuliérement, on peut se
contenter de terres peu argileuses.

Les terres cuites de construction n’ont pas 4 subir de
températures élevées dans leur cuisson, on pent donc em-
ployer & leur usage des argiles souillées de quantités
notables de chaux. produits ferrugineux, micacés, etc.
pouvant leur donner de la fusibilité & haute température.

I,
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10 PIERRES ET MATERIAUX ARTIFICIELS

De plus comme 'on n’exige pas un manque de coloration
dans les produits, la présence de fer qui provoque la
teinte rouge ou jaune des terres cuites. suivant la teneur,
n’est pas une géne pour le fabricant.

S711 est nécessaire d’ajouter & la maticre argileuse un
corps destiné & corriger sa plasticité on s’adressera de
préférence au sable. Le sable siliceux que T'on ajoute n'a
pas besoin d'étre d'une grande pureté ; il peut étre coloré
par des composés ferrugineux sans inconvénient. Il n’est
pas avantageux qu'il soit par trop calcaire.

Aulieu de sable on a utilisé également comme dégrais-
sants d’autres corps tels que des escarbilles, des cendres,
par exemple.

1. BRIQUES

3. — Les briques sont des pierres artificielles deslinées
4 suppléer la pierre a batir dans la construction. 1I faut
pour qu’elles soient aptes & remplir les services que l'on
exige d'elles que les briques soient suffisamment résis—
tantes au transport et 4 la pression et qu'elles présentent
une forme régulitre ct sans déchirurcs. On a adopté pour
la brique courante la forme parallélipipédique. Les di-
mensions sont en générales choisies de maniére 4 ce que
la largeur soit environ le double de 1'épaisscur et la lon-
gueur le double de la largeur. La largeur est telle que
I'on puisse saisir une brique par sa largeur en ¢écartant la
main. ;

Voici les dimensions les plus courantes adoptées par
les briquetiers.
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BRIQUES 11

Format en centimétres

FravxcE

Paris (Vaugirard) 22,0 x 11,0 X 6,0—23,0 x 11,5 X7

Bourgogne . . a23,0X711,0X5,5
Marseille . . . 21,5x10,6X%X5,0—21,5X10,0%x7
Nord . . . . 23,0X10,5%6,0

Union céramique 22,0 X 10,5 X 5,5
Le poids moyen est 2%¢,500.

Format en centimttres

Erranczr 0
Allemagne (normal) . . . . 20,0 X 13,5 X 6,5
- 29,0 X 14,0 X 6,5
Autriche. . . . . . . . §30,0 X 145 X 7,0
Belgiyue (moyen) . + . . . 19,0 X g,0 X 5,0
Belgique (Derdcling), . . . 13,0 X 7,3 X 38
Danemark . . . . . . 22,0 X 10,5 X 5,2
Grande- Bretagne(Sud) oo . 3b4 X 12,6 X 7,6

» (Smaﬂbrdshire) 25,0 X 12,5 X 6,0

Sudde et Norvége . . . . . 30,0 X 14,5 X'7,5
18,0 X 86 % 5,0

Pays-Bas. . . ., . . . . gu:!,o %X 305 X 5.5
Italie. . . . . . . . . 25,0 X 12,2 X 5,0
Espagne., . . . . . 28,0 x 14,0 X 3,0
Russie (grand format) « . . 29,0 X 14,0 X 8,0
Suisse . . . . . . . . 250 X 12,0 X 6,0
Etats-Unis . . . . . . . 20,5 X 10,0 X 6,0

11 est important que la brique puisse se tailler nettement,
Ce résultat ne peut s’oblenir qu'avec une texture homo-
gtne et résistante car toute différence dauns la structure se
traduira par une variation de solidité; les fractions de
moindre solidité supporteront évidemment moins bien le
choc que les parties plus dures d'olt manque de uetteté
dans la cassure.

Une bonne brique doit en outre étre poreuse de maniere
4 prendre le mortier, mais une porosité exagérée serait
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12 PIERRES ET MATERIAUX ARTIFICIELS

mauvaise. La chaleur et le froid désagrégent les briques
trop poreuses ou manquant d’homogénéité. 11 faut done
apporter tout son soin & faire des briques réguliéres de
forme et de texture et présentant une compacité suffisante
tout en conservant un peu de porosilé, La brique fait feu
a 'acier quand on la taille.

4. Terres a briques. — Les terres servant a la con-
fection des briques sont des argiles relativement peu pures;
elles renferment du sable siliceux, des compesés calcaires
et des composés ferrugineux en quantité notable. Si pour
faire de belles briques destinées a la fagade de maisons
d’architecture soignée on se donne la peine de préparer sa
pite avec des argiles grasses que 'on dégraisse convena-
blement de maniére & avoir une masse bien plastique, ne
prenant pas 4 la cuisson une coloration trop prononcée,
dans beaucoup de cas on se contente de terres argileuses
que I'on trouve trés répandues.

Aux environs de Paris le lehm ou leess est trés employé
pour fabriquer des briques de qualité secondaire. Ce
leehm se rencontre dans les terrains quaternaires sous
forme d'un limon gris jaundtre ; il renferme une matiére
argileuse accompagnée de craie, de sable quartzeux, de
sable micacé et d'oxyde de fer. Sa teneur en argile est peu
élevée ; elle varie de 20 4 30 °/,, le sable de 60 4 8o °/..

On se scrt aussi comme terre & briques du limon déposé
a l'embouchure des grands fleuves. La tecre végctale est
dans beaucoup d’endroits suffisamment argilcuse pour
servir de matiére premiére pour faire des briques.

Les briques faites avec le lchm sont poreuses plus qu’il
ne conviendrait pour des briques de premiére qualité,
aussi sont-elles altérables par le froid. Le limon est éga-
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lement trop maigre pour fournir des briques de choix;
il cn est de méme de la terre végétale qui n’est bonne que
pour fournir des briques de qualité inférieure, dont le prix
est peu élevé il est vrai.

La brique de belle qualité exige, comme nous I'avons
dit, une fabrication soignde faite avec des argiles com-
munes, ¢’est-d—dire assez calcaires et ferrugineuses, mais
beauconp plus riche en matiere argileuse que les précé-
dentes. On trouve dans ces argiles & briques en moyenne :

Matiére plastique . . . . . . . . 3o 8o
Sable silicenx . . . . . . . . . 20 6o
Caleaire. . . . . . . . . . . I 10
Oxydedefer . . . . . . . . . 3 1

b. — La brique se fabrique dans les campagnes en

suivant des procédés plus ou moins primitifs et dans les
usines en utilisant un appareillage perfeclionné donnant
des produits supérieurs, mais ordinairemen! plus cofiteux.
Nous envisagerons la fabrication des briques sous ces deux
points de vue. )

On trouve encore actuellement des briqueteries instal-
lées en plein vent. Leur matériel est fort simple, il se borne
4 des moules ou & une presse, auxquels il faut ajouter les
brouettes pour le transport des produits faconnés et des
pelles et racloirs pour arracher la terre et préparer les
mélanges s'il y a lien.

Ces briqueteries n’ont de raison d’étre que dans les
localités ot ]a brique mécanique est chére ou dans celles
ol la terrc a briques étant abondante et la main d’ceuvre
facile 1l est possible d’alimenter momentanément la région.
Quelquefois méme la briqueterie est provisoire et n'a de
raison d’étre que la produclion des briques nécessaires &
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la construction de quelques maisons. Elle disparait une
fois le nombre de briques nécessaire produit et va s’ins—
taller ailleurs o le besoin s’en fait sentir.

Travaillant en plein air sans installation fixe les brique-
tiers de campagne ne sont occupés que pendant la belle
saison. La pluie ne peat que géner la fabrication et gicher
les prodnils, car ce n'est que rarement qu'ils installent des
abris un peu efficaces, nous verrons plos loin qu’en effet
leurs moyens de protection contre les intemipéries sont en
géncéral tres rudimentaires.

§ 1. — IFAGONNAGE DES BRIQUES

6. Fagonnage a la main. — La fubrication 4 la main
esl des plus simples mais elle exige une pate relativement
plastique ¢e qu'on ne trouve pas toujours. La pite doit
quitter le moule sans s'arracher ni se déchirer, ce qui
demande qu'elle ne soit pas trop grasse; d’autre part si
elle était trop dure elle rendrait le travail du mouleur plus
difficile.

Les briqueteries de campagne qui fagonnent & la main
n'employant que des moyens rudimentaires sont réduites
a travailler les terres telles qu'elles les trouvent. Elles ne
peuvent donc uliliser que certains genres de terres &
a briques puisque les terres trop grasses nécessitent 'ad-
dition d’un dégraissant tandis que les terres trop maigres
ne se faconpent quimparfaitement quand on veut les
monler 4 la main.

Les terres maigres sont ordinairement faconnées & la
presse dans les installalions en plein vent ; nous décrirons
plus loin Pappareil utilisé dans ce cas.
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Le faconnage a la main s’emploie cependant encore
dans des fabriques installées & poste fixe. Si la terre que
I'on a sous la main est convenable on I'emploiera telle
qu’elle, mais si elle est trop grasse on devra lui incorporer
des amaigrissants (sable, débris de combustibles ou escar-
billes). Pour cela on mettra en tas le mélange fait dans les
rapports voulus (ici il esl plus commode de mesurer en
volumes qu’en poids), puis on retournera le tas & la pelle
et1'étendra de maniére & mélangerles ingrédients le mieux
possible et enfin on ajoutera de I'eau & la masse, par por-
tions successives, de manitre a la détremper suffisamment
en évitant d’'en faire une pite trop liquide.

I’inconvénient du travail avec des terres grasses est
qu’il oblige & un malaxage, c¢’est—a-dire 4 une trituration
de la pite destinée & bien en mélanger les parlies et & lui
donner une plasticité égale dans toute sa masse.

Le malaxage s'effectuait antrefois en marchant la pite.
Un ouvrier met la terre ¢n tas puis marche du sommet 4
la base en décrivant une spirale, puis revient aun centre,

Ce mode opératoire primitif est remplacé plus avanta-
geusement par le malaxage mécanique. On se sert pour
cela d’'un malaxeur. L'appareil comprend un cylindre de
téle forte ou de fonle dans lequel tourne un axe muni de
bras portant des couteaux. La masse est alors coupce,
déchirée et roulée ce qui lui donne I'homogénéité requise.
Apres traitement au malaxeur prolongé le temps voulu,
on ouvre un orifice inférieur par ol la péle sort en pains
que I'on débite en fragments facilement transportables au
moyen d'un fil. Nous représentons ici un appareil de ce
genre, consltruit pour la fabricalion mécamquey destiné a
une plus forte production {lig. 1). La seule différence
qu’il y ait & noter c'est qu'au lieu d'employer une roue
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16 PIERRES ET MATERIAUX ARTIFICIELS

dentée pour communiquer le mouvement on a recours a

un mandge actionné par un cheval,

c’est un inconvénient

évidemment de recourir & un cheval, mais le malaxage

Fig. «

ainsi fait est plus
avantageux comme
rendement que le mar-
chage.

La pate, préte au
moulage, est alors ap-
portée &  louvrier
mouleur.

=. — Le mouleur
opere sur une lable
dont la surface est tres
plane; on la saupou-—
dre de sable pour évi-
ter'adhérence del'ar-
gile. Comme maté-
riel, 11 a besoin, en
plus de la table, de
mouales, d'une plane,
d'une poudriére et
d’un seau.

La table sur la-
quelle on eflectue le
moulage est une table

en bois quadrangulaire ayant environ 1 meétre de su-
perficie. On dispose ordinairement & une encoignure une
plaque de fer de dimensions supéricures 4 celles du moule
posé & plat. C’est sur cette surface que 1'on fera le mou-
lage. La plaque de tdle n'est pas fixée & méme la table,
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elle est fixée sur une planche qui, au moyen de char-
niéres, peut basculer.

Tes moules sont doubles ou simples. On les fait en bois
de hétre qu’on peut
doubler de téle pour
éviter l'usure. Les
moules sont cons-
truits maturcllement
en tenant compte du
retrait dela pate. On
voit sur la figure un
de ces moules dont le
modéle est des plus
simples.

Certains  brique-
tiers travaillent avec
des moules doubles
parce que le temps
passé a faire deux
briques en méme
temps n'est pas le
double de celul qui
est nécessalre pour
fairc une seule bri-
que. On a proposé
aussi (les moules en
métal, mais le moule Fig. 2
en hois est de heaucoup le plus répandu.

La poudriire est un bac carré en bois, de méme hau-
teur que la table. Elle est garnie de sable fin sec tarnisé
ou de lerre cuite écrasée et tamisée ¢galement.

La plane est une planche de hitre bien dvessée ou une
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lame d’acier ayant une poignée ou un manche & son exiré-
mité.

Pour faire une brique, le mouleur sable son moule, 3
jette de la terre, la tasse et enléve l'excédent & la main et
avec la plane. Le moule est alors enlevé par un apprenti
qui le porte sur une aire bien plane et sablée. Le porteur
pose le moule de champ, puis fait sortir la brique en re-
tournant le moule de maniére  le placer a plat. Ge mou-
vement demande de la régularité sous peine de déforma-
{ions. :

La brique est alors abandonnéc sur 1'aire & la dessicca-
tion. On a soin de ménager i l'aire une petite pente, de
maniére & faciliter I'écoulement des eairx de pluie.

L’ouvrier mouleur doit donc posséder une série de
moules pour faire son travail d’une facon conlinue. Le
moulage d'une brique ne dure que fort peu de temps.
ausst un bon mouleur {ait-1l, en dix heures, de 8 coo &
10000 briques, on cite méme, dans des cas exception-
nels, une production de 12 coo briques. Son service né-
cessite frois a quatre aides qui le débarrassent des briques
et vont les ranger.

8. Fagonnage mécanique. — Les machines i briques
sont nombreuses, elles se ramenent & deux types princi-
paux :

I. Machines 1mitart le travail & la main, c’est-3-dire
moulant des briques ou presses.

11. Machines & filiere, débitant la terre sous forme de
prisme que 'on coupe ensuite en fragments ayant les di-
mensions des briques.

Dans les premicres machines 3 briques, on se conten-
tait d’imiter le travail & la main. La pate était envoyée
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dans des moules et démoulée ensuite. Nous retrouverons
ce mode de faconnage dans les machines travaillant en
péte s¢che ou en pite ferme, mais dans beaucoup de ma-
chines, le mode opératoire est dxiferent comme 1nous
allons le voir.

Les briques se faconnent avec des pitesde consistance
différente. On distingue en général :

Les pétes molles, renfermant au maximum 4o °/,d’eau ;

Les pites fermes ou demi-dares, contenant 20 “/, d'ean
au maximum ; .

Les piles dures, encore moins humides que les précé-
dentes et ne renfermant plus que 10 °/; d’eau;

Les pétes séches, ne contenant plus que quelques cen-
titmes d’humidité.

Avec une pite molle le ravail est facile, car la masse
est peu résistante. On obtient facilement des produits ho-
mogénes, mais on a aflaire, en revanche, & une masse trés
collante qui prend mal les détails des moules. Pour avoir
des arltes vives, il faut represser la brique. De plus, la
dessiccation est lente.

Une pite ferme est naturellement plus difficile & tra-
vailler que la précédente. 1l faut donc recourir 4 des ma-
chines plus forles que pour le fagonnage en pate molle, de
plus, la dépense d’énergie est d'une moitié en plus au
moins. La préparation demande aussi plus de soins. Une
pite ferme épouse moins les détails qu’une pite molle et
stche plus vite.

Pour travailler avec une péte duare, il faut des appareils
puissants et unc préparation trés soignée. La dépense de
force est naturcllement plus élevée que dans les cas précé-
dents.

Il faut noter aussi qu’avec des pates un peu résistantes,
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le passage & la filicre ne se fait pas tovjours bien et que
les produils tendent & se feuilleter.

Les pates séches se travaillent tout différemment. Elles
sont employées a 1'état pulvérulent et se fagonnent par
forte compression. Le mot pite seche s’applique donc tres
imparfaitement 3 ce mode de préparation de la terre, mais
I'usage a prévalu ct a sanctionné celte désignation.

g. Préparation des terres. — Unc argile est rare-
ment dans I'état voula pour le travail immédiat & Ia ma-
chine. D¢ plus, dans beaucoup de cas, on lui incorpore,
pour I'amaigrir, des corps non plastiques compalibles avec
la nature de la brigue.

11 y aura donc, avant de faire passer le mélange dans
les machines, ¥ soumctire la masse a quelques iravaux
préliminaires.

Les terres 4 briques ne sont pas des argiles pures, loin
de 1. A c6té des matitres étrangéres disséminées dans la
masse et dont on ne peut reconnaitre la présence & la vue,
se trouvent fréquemment des corps étrangers en dimen-—-
sions assez grosses. :

Il n'est pas facile de purifier 'argile. Tout ce que ’on
peut faire est d’enlever, lors de Vextraction de Uargile, les
plus grosses pierres. mais il restera forcément des pierres,
des pyrites dans la plupart des cas. Le seul moyen d’an-
nihiler leur influence ficheuse cst de les disséminer dans
la masse aprés écrasement de I'argile.

Suivant le temps et la saison et suivant aussi la distance
de la carriére au lieu de consommation, les argiles vont
arriver & I'usine & V'état solide ou péleux, parce qu'elles
seront plus ou moins séches. )

Les argiles qui ne renferment pas de corps étrangers de

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



FACONNAGE DES BRIQUES 21

grandes dimensions ou méme de lrraiu appréciable sont
les plus faciles & employer, il n'y a qu’a leur incorporer de
suite les corps amaigrissants et a les malaxer. Sielles sont
séches, il est bon de les réduire en grains, si elles sont pa-
tenses, on les taillera en petils fragments avant de les hu-
midifier.

10. — Si I'argile est humide, on commence par la di-
viser. Certaines usines se servent pour cela d'une tailleuse,
c’est-a-dire d'un appareil destiné & réduire l'argile en co-
peaux. La tailleuse est formée d'une cuve cylindrique
dont le fond est percé d’ouvertures au bord desquelles est
une lame tranchante. Un axe vertical, armé de bras, vient
tourner dans cette cuve. Les blocs d'argiles poussés par
les bras viennent frotter sur le fond de la tailleuse, y ren-
contrent led couteaux qui les déchirent et passent par les
ouvertures sous forme de copeaux.

11. — Les argiles séches se divisent plus facilement.
Il suffit de les écraser & la meule ou encore entre deux
cylindres.

12. — Les meules employées pour écraser les argiles
comprennenl une paire de meules qui viennent rouler
sur un plateau.

La malicre écraséc par les meules traverse Je plateau qm
est perforé. Elle tombe de 1a sur une vis mélangeuse qui
la chasse dans un blutoir. Les parties trop grosses restent
dans le blutoir, en sortent & droite et sont reprises par une
chatne & godet qui les raméne sous les meules.

On construit aussi des appareils dans lesquels les
meules sont maintecnues dans une position fixe, tandis que
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le plateau tourne. Les meules pour cet usage sont en fonte
dure et le plateau sur lequel cst broyée Pargile est percé
de trous par lesquels s’écoule la poudre d’argile.

13. — Les cylindres servant & écraser 'argile sont en

N =1 I
Py M“ s
- =T = ' l

Fig. 3

métal, disposés face & face ct tournant en sens contraire,
quelquefois avec des vitesses différentes.

Les matiéres sont donc entrainées dans 'espace resté
vide entre les deuv cylindres, et ne peuvent passcr entre
eux qu'aprés avolr pris une dimeasion au plus ¢égale &
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leur écartement. Cet écartement peut étre augmentd ou
diminué. Quand on traite une argile séche avec un jeu de
cylindres, on 'obtient naturellement en grains ou en me-
nus fragmeants, tandis qn'en opéranl sur une argile hn-
mide on la lamine en plaques.

Les cylindres se construisent & surface cannelée ou a
surface lisse. .

Avec une surface cannelée, (fig. 4) ils servent comme
machines préparatoires en déchiquetant les mottes de terre

Fig. 4

qui devicnnent alors plus faciles & écraser. Ordinaire-
ment, au lien d’employer des cylindres & cannelures longi-
tudinales, on se sert de cylindres munis de dents disposées
de telle sorte que les dents de I'un viennent s’emboiter
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dans les creux, ménagés de place en place, de T'autre
cylindre. Dans les cylindres de cette sorte, il suflit de
communiguer le mouvement & 1'un des cylindres, I'autre
se trouvant entrainé par le mouvement du premier.

Dans les broyeurs cylindriques, & surface lisse, on fait
tourner les ¢y lindres avee des vifesses inégales.

Les cylindres sont construits ordinairement avec un
manteau extéricur en métal extra-dur. Ils sont posés sur
nn biti solide. I’un des cylindres est maintenn dans des
paliers fixes, tandis que Paulre cylindre est maintenu
dans des pi¢ces mobiles que 1'on peut déplacer par des
vis de réglage, permettant ainsi de modifier I'écartement.
Pour assurer Ja propreté des surfaces, on leur adapte des
racloirs qui viennent arracher les débris argileux adhé-
rents. .

Les cylindres écraseurs se font en plusieurs modéles.

Leur diametre varie de 0=,50 & 1 métre, et leur longueur
ulile de o™,40 & o™,70. Les petits modcles débilent un
demi-métre cube & I'heure, alors que les grands modéles
produisent jusqu'a 4 et 3 métres cubes. La consommaiion
d’énergie n’est pas trés élevée et ne dépasse pas 10 che-
vaux pour les appareils les plus grands traitant des ar-
giles difliciles & écraser.
Pour arriver & un grain suflisant, un seul passage ne
suflit toujours pas, aussl faitl-on usage, quand cela est
nécessaire, de plusicurs paires de cylindres de plus en
plus rapproches.

Pour ¢liminer le plus possible les pierres, on se sert
parfois de deux trones de coOne. disposés cote a cote
comme les cylindres. Les picrres ne passent pas entre ces
troncs de ¢cdne, mais, par suite de la forme de la surface
en rotation, sont entrainés vers la partie ol le diamétre
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cst le plus grand et la vitesse, par conséquent, la plus ra—
pide, puis chassés au dehors.

1h. — Ponr réduire ’argile en fragments quand il
(P > o y __
s’agit d.une br:m(.i(‘ SN
production, certai- \:\\% X
nes usines se servent 2R ./'
de granulateurs.Ces >>‘=‘
5 0

appareils compren - A
nent une cuve incli-
née, dans laguelle
tournent, en sens
contraire, deux hé—
lices qui divisent
l'argile et lui font re-
monter la cuve dans
toute sa longueur et
la chassent.

La préparation
des terres & briques
peut s’opérer ¢gale-
ment dans une série
de meules superpo-
sées (fig. b). Gedis-
positif relativement
récent permet de tra- -
vailler de suite la

terre sortant de la PR L =
carricre. Fig 5
15. — On peut avoir besoin, pour certaines fabrica-

tions, d’argile en poudre, on arrive & amener les terres

2

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



26 PIERRES ET MATERIAUX ARTIFICIELS

stches dans cet état au moyen d’appareils différents des
précédents.

Le broyecur Carr, ou désintégrateur, se compose de
deux groupes de couronnes paralléles et concentriques,
pouvant s’intercaler les unes dans les auatres. Chaque
groupe est ixé sur un arbre horizontal indépendant. Les
couronnes sont formées de séries de tiges d’acier également
espacées et maintenues & la partie supérieure et i la par—
lie inférieure par un cercle métallique (fig. 6.

En animant les deux axes de mouvements de rotation

rapides et de sens contraire, les corps lancés dans les cou-
ronnes sont entrainés et subissent une série de chocs vio-
lents dans chaque sens et soat brisés. Tout Fappareil est
enfermé dans une enveloppe qui empéche la diffusion de
la poussiére el les projections de matiére.

Le débit de ce genre d’appareils est assez considérable ;
ces broyeurs consomment 2,5 chevaux par lonne broyée
4 I'heure, et peuvent rendre de 4§ & 10 tonnes 4 I'heure
avec une vilesse de 300 4 400 tours.

Les moulins & boulets donnent également de bons ré-
sultats dans la pulvérisation des argiles séches. Ils sont
formés d’un tambour cylindrique calé sur un axe ma par
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un engrenage que commande une poulie. Dans le tam-
bour sont des boulets d’acier qui, lors de la rotation du
systéme, vont frapper la matiére el la briser.

Les parois du tambour sont percées d’ouverture de
1o millimétres de diamétre, par lesquelles la poudre
s'échappe. Pour empécher le roulement des boulets les
uns sur les autres, on a ménagd a I'intérieur du cylindre
des plaques se recouvrant comume les tuiles d'un toit. Pen-
dant la rotation, les boulets lombent de I'une sur l'autre

Fig. 7

de ces plaques, provoquant ainsi 1'émiettement de la ma—
ticre. Le tambour est enfermé dans une enveloppe de toile
métallique formant tamis et une garniture de toile termi-
née en trémic & sa partie inférieure vient enfermer le
tout et recueillir les poussitres sorties du tamis.
L’appareil fonctionne d'une mameére continue. On lui
donne une vitesse modérée de 20 a 4o tours par minute.
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15. — Une fois divisée, l'argile doit étre humidifiée
pour subir le faconnage.

Ordinairement, l'argile n'est pas employée seule, elle
recoit un dégraissant qui est du sable, des escarbilles, et
parfois du charbon menu. Certains fabricants prétendent
que ce charbon permet d’obtenir plus aisément la cuisson
dans toute la masse (7). Cela ne peut étre vrai que si 'air
parvient jusqu’au centre. Du reste, on retrouve dans cer-
taines briques cassées, dans la pite desquelles entre jus=
tement du charbon, des débris de combustible non bruilé.

Le mélange des éléments de la pite se fait en volume
et n’exige pas une trés grande précision. On prend géné-
ralement comme unité les récipients servant au transport
des matériaux. Ces matiéres sont jetées dans une fosse en
ciment ou en brique et arrosées suflisamment pour que la
masse ait la plasticité voulue. Pour faciliter le travail, on
dispose plusieurs de ces fosses & cOté 1'une de 'autre, au
moins lrois. Dans la premiére, on fera le mélange et I'ar-
rosage. La seconde sera remplie de péte au repos, et la
troisieme sera en vidange.

Les argiles sont loin d'avoir le méme pouvoir absorbant
pour l'eau. Les lerres grasses se mouillent mal, alors que
les terres maigres s’'imbibent assez vite. La durée de séjour
en fosse ne présente donc rien d'absolu.

Il y a des méthodes de travail assez variables, suivant la
nature des terres ct les habitudes de I'usine. Ainsi, l'on se
contente souvent de détremper I'argile et de n’ajouter les
malidres dégraissantes qu'auz moment de malaxer.

16. Au lieu de laisser séjourner les terres en fosse
avec de l'eau, on peut les humecter mécaniquemecnt.
L’emploi de Ia machine offre méme 'avantage de donner
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un mélange plus rapide et plus complet. Les humecteurs
comprennent une auge en fonle traversée par un arbre ho-
rizontal muni de palettes. I’cau est amenée au-dessus de
I'auge par un tuyau percé de trous. La rotation de l'axe
accélére le mélange de 'eau 3 l'argile. En disposant les
palettes en hélice, on facilite 'expulsion de la terre hors
de I'appareil par un orifice disposé ad hoc.

La pite n'est pas assez homogene pour passer de suite
dans la machine & briques, elle demande un traitement
plus complet qui lui est donné par le malaxage et le lami-
nage.

17. — Le malaxage s’opére dans un appareil comme
celul représenté (fig. 1). On jette dans la cuve soit l'ar-
gile et les dégraissants déja détrempés, soil I'argile humide
et les dégraissants & 1'état sec, et 'on abandonne 4 la rota-
tion de 'appareil. La masse est déchirée, tirée, remuée en
tous sens, et prend au bout de quelque temps I’homogé-
néité nécessaire. En ouvrant la partie inférieure, il sort
alors un prisme dec pate que I'on coupe, & l'aide d'un fil,
en fragments de dimensions transportables.

Les malaxeurs se construisent également avec un dis—
positif horizontal, mais le principe resle le méme.

18. — Comme nous l'avons dit plus haut, la nature
physique influe beaucoup sur le mode opératoire & suivre
dans la préparation de la pite. Quelquefois 'on part
d’une matiére séche que Yon broie et humidifie ensuite.
D’autres fois, on prend l'argile humide et la travaille de
suite.

Pour arriver 4 une homogénéilé satisfuisante, on doit
recourir & de nombreux cylindrages avec certaines terres,

2.
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alors qu'avec d’autres matiéres on peut presque travailler
la terre au sortir du malaxeur.

L’écrasage de la terre 4 la meule, au début de la fabri-
cation, donne de bons résultats, il permet de suite une di-
vision plus compléte de la matiére premicre.

1(). Machines & briques a filieres. — J.es briques se
font le plus souvent & la filiére quand on ne travaille pas
en pite séche, ce qui est un cas exceptionnel.

Le pite, introduite dans le récipient de la machine, est
poussée vers un orifice quadrangulaire donnant ordinai-
rement la plus grande surface de la brique. Il sort donc
de ]a machine & brique un prisme ayant comme section
une des scctions de la brique; il n'y a plus qu'a le dé-
biter en fragments de longueur convenable pour avoir des
briques.

20. — La machine &4 briques comprend une caissc en
métal, ayant un orifice latéral sur lequel on vient fixer la

\ L 7

. . Fig. 8

filiere et unc ouverture supérieurc qui permet la charge
de la terre. Dans la caisse de la machine se meut une vis
ou un axe armé de lames en hélices qui entrainent la pite
du trou de charge vers 'orifice de sortie ct la forcent &

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



1

(4

FACONNAGE DES BRIQUES

passer par la filiére. Dans certaines machines, la propul-
sion est faite & I'aide d’une paire de cylindres.

Les machines & briques sont Join d’appartenir a un type
unique ; on les rencontre sous des modéles assez variés.

Les machines & propulseur a hélices \fig. g) et les ma-
chines & propulseur a cylindre fig. 10) constituent deux
types principaux dout les variantes sont nombreuses.

Dans la machine & hélice simple, la presse & brique est
réduite A ses éléments essentiels. On alimente les appareils

Fig. ¢ ;

de cette sorte & la main, avec de la terre déja travaillée,

Pour avoir une alimentation continue, on ajoute aux
machines & briques des cylindres qui viennent constam-
ment distribuer de la terre. Ils sont placés au-dessus de
l'orifice d’entrée de la machine.

Quand il est nécessaire d’avoir un broyage énergique
de la masse, on adapte une seconde paire de cylindres au-
dessus des cylindres chargeurs.
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Certaines machines sont de plus combinées avec un
malaxeur.

Les figures que nous donnons donnent l'idée dela mul-
tiplicité des modéles.

Le fagonnage a la filitre est souvent appelé fagonnage

par étirage. mot impropre, puisque la terre est poussée
travers la filitre et non étirée.

La filitre, réduite & sa forme la plus simple, se com—
pose d’une plaque de métal percée d'une ouverture qua—
drangulaire, ayant comme surface celle de la brique
c'est-a-dire la longueur multipliée par la largeur.

Cette plaque est maintenue 4 lorifice par des boulons

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



FAGCONNAGE DES BRIQUES 33

ou des piéces & charniéres qu’il suffit de rabattre pour la
fixer.

La filiere, sous cette forme primitive, ne donne pas
toujours des produits irréprochables, La pate est génée
par le frottement dans son glissement et, remarquons en
passant, ce frottement se fait surtout sentir aux angles ou
la résistance est doublée, puisque la pate est en contact
avec les deux parlies de I'angle. Au centre de la masse de
pite, il n’y a pas de contacl avec la filicre et, par suile,
c’est en cette région que la pite a une disposition & sortic
le plus vite.

Le prisme, sortant de la filiére, a donc tendance a sor-
tir déformé. En méme temps qu’elle se cintre, Ia pite peut

" se feuilleter dans les angles, principalement si elle est un
peu ferme.

Certains conslructeurs remédient & cette fachicuse ten—
dance en garnissant la filitre de joues {{ig.11) qui viennent
augmenter le frottement :
dans les parties qui ont ten-
dance 4 sortir le plus vite.

On peut aussi mouiller Ja
pite pour faciliter sa sortie
en disposant la filitre un peu
différemment. /

Avant la sortie de la pite,
on a disposé un systtme de
lame 4 recouvrement formant un trone de pyramide dont
la petite' base coincide avec la filicre. Ces lames sont enfer-
mées dans une boite en métal se fixant 4 la sortie de la
presse ct formant boite. Un tube améne 'cau provenant
d'un réservoir supérieur dans la partie comprise entre les
parois de la bolle et les lames & recouvrement. Cette cau

S®
I’Ig. 181
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vient suinter entre les lames et lubrifier le pain de péte
sur toule sa périphéric. Le passage dans la {iliére se fait
alors plus aisément.

La filiere hydraulique se construit aussi un peu diffé-
remment. Dans certains modéles on remplace les lames
précédentes par un cadre en peau de chamois. La peau,
sufflsamment poreuse, laisse passer I'eau qui doit hunn—
difier la pate.

La presse & f{iliere est complétée par un appareil cou-
peur formé essenticllement par des fils de métal paralléles,
tendus sur un cadre mobile pouvanlt se rabattre en faisant
traverser aux fils le prisme de pite. Les fils étant placés
perpendiculairement & 1'axe du prisme et distants de la troi-
sitme dimension de la brique viennent découper des paral-
lélipipédes ayant le format de la brique. Ces briques sont
regues sur des cylindres de ‘plitre enfilés sur des tiges mé-
talliques qui leur servent de support. La pite qui sort de
la filiére s'avance par suite librement sur l'appareil cou-
peur sans subir de froissements ou de déchirures, les cy
lindres roulant & son contact sans entraver sa marche.
Lorsque le bloc de pate va garnir toute Ja longueur du
support, on teléve un butoir qui empéchera la pite de dé-
passer- I'extrémité du support et I'on rabat le cadre.
Comme 'appareil est monté sur roulettes, en méme temps
que la pite poussait le butoir ¢lle entrainait tout le sys-
ttme, y compris le cadre, de sorte qu’'en rabattant le
cadre tout se passe (ce dernier se déplacant avec le sup-
port) comme si Ja pite était immobile. Le découpage se
fait donc neltement.

Le cadre mobile est alors relevé, les briques enlevées et
le systéme ramené & sa position premicre.

Les appareils coupeurs ont recu des disposilifs variés.
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Nous en représentons deux ([ig. g et 10} qui donneront
une idéc de ce genre d’appareils.

Dans I'un, le cadre vient se rabattre sur le bati horizon-
talement, en coupant la pite, dans I'autre, le cadre n’a
pas besoin d’étre relevé aprés découpage, il agit de cdté,
coupant alternativement de droite & gauche, ou de gauche
A droite.

Naturellement, pour lc libre passage des fils & travers
la pate, il faut que ceux—ci puissent se loger apres rabat—
tement du cadre dans lintervalle de deux roulcaux de
plitre, I'épaisseur de ces derniers et leur écartement sont
donc calculds en consulumce.

Les briques aiusi faites doivent étre rebaltues.

Pour accélérer le débit, on a cherché & produire le dé-
coupage des briques autpmatiqilement.

L’'American Clay-Working Machinery C°, de Bucyrus,

‘ava1t expos¢, en 1900, un appareil de ce genre assez ingé-

f%’?r T
/i/ LI mnm’l i

nieux (fig. 12). La pAtesorten prisme de la filiére, guidée
par deux cylmdres verticaux, et vient s’engager sur les rou-
leaux de l'appareil coupeur. Le mécanisme coupeur est
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formé par un cadre garni de douze fils et, par suite, pou-
vant découper onze briques d'un scul coup. Une fois la
pite débitée a la longueur voulue, le cadre s’approche au-
tomatiquement et ses fils traversent la pite. Sous la pous-
sée de la péte qui arrive sans cesse, les briques s’avancent
et sortent de la région de l'appareil coupeur, emportées
par une toile sans fin qui, marchant plus vite que la pite,
les espace les unes des autres. Une fois toutes les briques
emmenées, une nouvelle masse de pite a pris leur place
et 'appareil coupeur vient 4 nouveau la traverser en sens
contraire. On débite ainsi de 2000 & 10000 briques i
I’heure.

21. Rebattage. Repressage. — Les briques fagon-
nées en pite molle soit & la main, soit 3 la filiére, n’ont
pas d’arétes vives. Cuites telles quelles, elles n’auraient .
pas la régularité géométrique requise pour la construc—
tion,

Dans les briqueteries de campagne on se contente apres
une premicre dessiccation, qui a donné 4 la brique la fer-
meté du cuir. de la rebattre. La brique est ébarbée et
frappée sur toutes ses faces avec une batte. Elle reprend
ainsi Ja régularité nécessaire. Aprés le rebattage on la
met & sécher. :

Dans les usines et méme dans les petites installations a
posle fixe on se sert de presses spéciales nommeées rebal-
{euses. Larebalteuse est formée de deux pigces métalliques,
dites le chapeau et la poitrine, placées I'une au-dessus de
V'autre et maintenues par un cadre solide. Deux guides verti-
caux maiutiennent le systéme et lui permetlent de se dépla-
cer de bas en haut et de haul en bas, Ua plateau se trouve
disposé entre la poitrine et le chapeau. Ce plateau porle
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un moule dont le fond est mobile ; une tige sur laquelle
le fond repose bute au repos sur la poitrine. Le fond se
trouve alors tout en haut du moule. Sur le chapeau on a
{ixé un bloc d’acier pouvant entrer dans le moule.

La poilrine, ct par suite le chapeau, reposent par des
galels sur une pitce en
quart de cercie qui
s'abaisse quand on 1in-
cline le levier. En ra—
battant violemment ce
dernier, le sysitéme du
chapeau et de la poitrine
tombe. Le fond du moule
n’étant plus soutenu des-
cend dans le moule et 1a
brique entre avec lui dans
ce dernier, puis la piéce
fixée au chapeau vient §
former piston et presser
la brique de toutle poids
du systéme.

En ramenant le levier
a la position verticale, la
poitrine remontera, ren-
contrant la tige fixée au fond du moule, le soulévera et
fera sortir la brique, en méme temps que le chapeau en-
trainera le piston.

Dans certaines rebatteuses la poitrine est supprimée et
le chapeau est fixe. C’est alors le plateau porte-moule
qui se déplace sous le mouvement du levier.

Une rebatteuse manccuvrée & bras d’homme peut re—
presser 350 briques a '’heure avec un ouvrier et deux

Pierrea et matériaux artificiels. 3
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aides. Pour de trés grandes quantités il y avantage & em-
ployer des presses & rebatire mues mécaniquement. Cer—
taines machines américaines en rabattent jusqu’a 2 5oo &
I'lieure. Les briques sont amenées par une courroie sans
fin, prises par la machine, poussées dans les moules et,
apres pressage, démoulées et chassées en avant automati-
gquement.

Ces appareils sont peu employés en Europe ol l'on se
sert surtout de presses & main faciles & déplacer dans les
séchoirs. La presse & rebattre & vis, mue & la vapeur,
présente peu d’avantage pour la brique ordinaire, car elle
ne fait pas gagner beaucoup de temps, son seul avantage
eétant de substiluer & I'effort d'un homme I'énergie d'un
moteur,

22. — Le fagonnage & la filiére n’est pas le seul mode
de travail que puisse produire une moachine. Certaines
presses & briques travaillent par compression. La terre
est introduite dans des moules résislants et pressée ; nous
examinerons successivement celles qui travaillentdes pates
fermes ou demi-molles et celles gqni sont destindéesd opérer
sur de la terre séche.

23. Pressage des terres humides. — Les terres un
peu séches et pulvérulentes comme le leess se travaillent
assez aisément & la machine. Elles n'ont pas suffisam-
ment de liant au contact de I'eau pour donner une masse
assez plastique pour le moulage, mais soumises & une
pression suffisante elles s’agglomeérent et prennent de Ja
résistance, de sorte qu'elles peuvent se faconner i la
presse.

Le fagonnage mécanique n'est pas l'apanage des seules
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grandes briquetteries, les Installations volantes pour la
confection de la brigque de campagne font usage de
presses trés simples comme manceuvre et construction
qui leur permettent de travailler les terres par trop
maigres.

Ces presses moulent deux briques a lIa fois. Cette presse
comprend une table en bois ou en fonte dans laqueile est
encastré un double moule en cuivre ou en bronze. Le
fond du moule est mobile et repose sur une tige appuyant
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Fig. 14
sur un levier inférieur. Si ce levier est relevé, par suite de
l'abaissement du grand levrier auquel il est relié, lefond se
trouve soulevé par le relévement du levier. Pour mouler on
jette la terre dans les moules et 'on en chasse 1'excédent.
On rabat alors un solide couvercle qui couvre et vient
fermer les moules. En abaissant le grand levier on sou-
leve le levier qui fait remonter la tige et par suite le
fond des moules. La pression une fois donnée, on aban-
donne le levier qui remonte de lui-méme, on reléve le
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couvercle et provoque le démoulage en soulevant le fond
des moules & 'aide d'une pédale.

Les briques pressées sont portécs & sécher, mais elles
n’ont plus i subir de rebattage.

Ce systtme de presses est assez employé en France,
Dans la région du Nord notamment, il sert & faconner
des briques avec les terres maigres argileuses de cetie
région.

Pour desservir une presse & main comme celle que
nous venons de décrire trois hommes suffisent. Lo pre-
mier ouvrier fait tomber le leess, le second remplit les
moules & la pelle, le troisiéme et le second réunis donnent
la pressée. On fait ainsi de 7 boo & 8 0oo briques dans
une journée de 1o heures.

24. — En dchors des presses actionnées 4 la main il
existe un grand nombre de machines que nous allons exa-
miner.

La premitre des machines que nous représentons com-
prend un réservoir dans lequel on charge la terrc et ol
elle subit un malaxage préliminaire. Elle est ensuite
pousséc dans les moules et subit une pressée donnée par
la partie supéricure d'une boite qui fait sulte au ma-
laxcur. Cette piéce fait donc office de piston. Les moules
une fois pressés sont chassés de la presse. Le mécanisme
a donc & garnir les moules, presser la terre et chasser les
moules une fois la pressée effectuée. Les moules sont soli-
daires et disposés par groupe de cing sur un méme béti
de bois. La machine n’entraine pas elic-méme les moules
de Pextérienr, il faut qu’un aide vienne les introduire
par une ouverture latérale ct qu’en méme temps on enléve
lIe moule qui sort tout garni. 11 est donc nécessaire de dis-
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poser d'une certaine quantité de moules pour que la fa—
brication soit continue.lLne machine de ce genre dennera
de 1600 4 5ooo briques & l'heure suivant sa gran-
deur.

Les machines de ce genre 'sont employées en Amé-

rique pour le fagonnage des terres maigres. On pcut les

Fig. 16
manceuvrer a I'aide d’un mandge actionné par un cheval
pour les petites dimensions. Une petite presse de ce
type fournira, avec un cheval, de 6 4 goo briques &
I'heure. Les modéles plus puissants exigent 'emploi de
la machine & vapeur.

25. — En dchors de ce type de presse on eonstruit en-
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core des machines ayant un agencement un peu différent.
Les moules sont portés sur un plateau lournant. Une
fois remplis de terre, ils passent au-dessus d'un piston
qui vient les presser, puis subissent un peu plus loin
I'action d’'un mécanisme auxiliaire qui fait sortir la brique
du moule. Comme il y a au moins trois moules sur le
plateau de la presse, il s’en suit que l'on ne perd pour
ainsi dirc que le temps nécessaire i la rotation de l'arc
compris entre deux moules. Le remplissage du premier
moule, la pression du second et le démoulage du troi-
sitme s’effectuant simultanément.

Ces machines s’'emploicnt moins fréquemment que les
précédentes qui ne sont aptes qu'a traiter les terres
grasses. On les actionne ordinaicement par une machine,
néanmoins on en a construit marchant & bras d’homme.

26. Pressage & sec. — En dehors du leess que l'on
travaille tel qu’on e trouve et des terres maigres que I’on
emploie aprés un malaxage préliminaire plus ou moins
parfait, le pressage peut élre appliqué & des terres en
poudre. Ce mode opératoire exige des machines plus
puissantes que les précédentes, car pour agglomdérer une
maticre pulvérulente, il faut recourir & une pression assez
élevée. La pressée est fournie au moyen d’une presse hy-
draulique donnant deux pressées successives.

Dansle pressage 4 sec, on ne se sert naturellement pas de
terre rigoureusement séche. La poudre renferme quelques
centi¢mes d’eau. .

1’idéal de la fabrication est évidemment de travailler
non des piles notablement humides. comme le font
des machines &4 filiéres, mais des terres en poudre, On
arrive ainsi 4 gagner du temps et a économiser les frais
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de dessiccalion qu’occasionne le lraitement des teeres en
pite.

La fabrication par pressage 3 sec ne s'est pas répandue
comme la fabrication en pite humide. A I'heure présente,
il n'y a peut-étre pas, en France, de briquctterie propre-
ment dite importante travaillant par ce procédé.

En Allemagne, ol I'on a fait beaucoup d’cfforts en ce
sens, la question parait avoir fait quelques progres, mais
les usines travaillant & sec ne sont pas encore bien nom-
breuses relativement au nombre considérable de briquette-
rie taconnant en pite plus ou moins humide.

Le faconnage des briques & partir de 'argile en pondre,
employée non plus & I'état de pite, mais & celuide poudre
légerement humide, présente évidemment des avantages
sérieux & premiére vue. La brique n’a plus besoin, une
fois sortie de la presse, de subir une dessiccation plus ou
moins longue, comme cela a lieu dans la fabrication ordi-
naire. Elle renferme si peu d’humidité qu'on peut I'ame-
ner de suite au four, sans passer par un séchoir.

27. — Divers inventeurs ont attaqué cette question,’
nous nous bornerons i étudier rapidement le procédé
Czerny.

Dans son wusine d'Unter-Themenau (Autriche),
M. Czerny opére de la manicre suivante.

L’argile est d'abord Jaminée dans une paire de cylin-
dres garnis de pointes. A la sortie de cet appareil, un élé-
vateur cmporte la terre dans un séchoir ou elle se séche
complétement en huit & dix minutes. Du séchoir, Vargile
séchée, encore chaude, passe dans un réfrigérateur. Une
fois refroidie, l'argile est addilionnée de quelques cen-
ticines d’eau ; le dosage de cette quantité d'eau joue un
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rdle important dans la fabrication. L’argile mouillée est
amenée alors mécaniquement au moyen d'une vis trans—
porteuse dans un désintégrateur qui détermine un mé-
lange complet de la terre avec l'cau et donne A la masse
de homogénéité. Il sort du désintégrateur une poudre
homogéne qu'un élévateur cnlraine dans un blutoir rota—
tif. La poudre que laisse passer ce dernier est introduite
dans des presses hydrauliques pour le fagonnage.

La presse emplovée par M. Czerny travaille automati-
quement. Elle se compose d'un cylindre ct d’une masse
métallique maintenus solidement par quatree piliers. Une
table de pressée égaiement fixe se trouve au-dessus du
cylindre.

La compression sec fait dans un moule au moyen
d'un piston inférieur et d'un piston supéricur. Ces deux
pistons peuvent étre chauffés 4 la vapeur pour éviter
I'adhérence de la brique pressée au moule. Le systéme est
dispos¢ de maniére & permettre le départ de l'air. Le
moule est mainlenu par deux montants verlicaux sur les—
quels il peut s’élever jusqu’a unc certaine hauteur pen-
dant la pressée. L'alimentation du moule en terre fine est
assurée par un réservoir surmonté d’un entonnoir. Un
levier a pour but d’amener rapidement le moule au-
dessus du piston, de maniere a4 éviter loute sortie de la
composition A presser entre les bords du moule et le pis—
tor, Ln jeu de soupapes permiet le départ de I'cau ayant
servi & donner la basse pression et la haute pression. Un
levier serl & cetle commande; son mouvement est réglé
au moyen d'un excentrique. Le remplissage du moule
nécessite un mouvement d'arritre en avant et d’avant en
arriére qui est donné par ce levier; ce levier agit égale-
ment au moment du démoulage.
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La durée d'une pressée cst de 7 & 7.0 secondes; et la
production de la presse esl de 4 boo a 5 ooo brigques par
jour avec un seul moule & la presse.

Le succeés, d'aprés l'auteur du procédé, dépend de
quatre données :

L’humidité ;

La dimension des grains

L’intensité de la pression donnée ;

La durée de cetle pression.

Ces conditions doivent éire détermindes avec soin si
I'on désire une fabrication irréprochable.

Le procédé de faconnage par pressage 4 sec a I'avantage
de permettre l'emploi des terres 4 briques telles qu’on les
trouve sans addition de corps amaigrissants.

Les presses destindes a travailler & sec les terres sont
soit construites avec des moules fixes, soit avec des moules
mobiles portés sur un platcau tournant. Nous avons eu
I'occasion de parler déja de ces madiles.

28. — On a construit plus récemment un modtle de
presse & choc, dit presse de Dorsten, qui s'applique éga-
lement bien au pressage & sec.

La pression est donnée par la chute libre d’un mouton
pesant 4oo kilogrammes. L’¢lévation est produite par un
Jeu de cames ainsi que la chite du mouton. Ce mouton
vient presscr la terre contenue dans un moule qu'un mé-
canisme convenable emplit et vide automatiquement. Le
mouton est supporté par une piéce formant étrier, & l'in-
térieur duquel se meut le jeu de cames. Un systeme de
cames régle également 'entrée de la terre en poudre et la
sortie de la brique moulée.
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2. Prixz de revient du faconnage des briques. —

Le faconnage i la main, dans les brigueterics de cam-
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pagne, peut varier dans d’assez grandes limites. Pcu élevé
dans le Nord de la France, en Belgique, il est plus cod-
teux dans d’autres régions. Si I'on admet une moyenne de
2 francs & 2 fr. bo le mille pour les régions citées, on peual
admettre le double pour la Normandic, par exemple.
Dans ces prix, la préparation de la pite est comprise,
ainst que 1'ébarbage, la mise en hale et la surveillance
jusqu'a la miselau four. L’extraction de la terre est un
travail spécial payé 4 part.

D’aprés M. Lefévre, auquel nous empruntons ces rensei-
gnements, dans une usine travaillant & la main, mais pre-
parant sa pite mécaniquement ot utilisant une locomobile
pour aclionner ses malaxeurs, on arriverait & 3 francs de
fagonnage par mille.

Dans une fabrique travaillant mécaniquement, c’est-a-
dire employant des machines & humecter pour réduire la
terre enjpile, des malaxeurs pour la préparer, des ma-
chines & filicres’et une machine 4 vapeur de jo chevaux,
on arriverait, avec]les frais d’extraction, & 6 fr. 85 le
mille avec le rebattage. Ceci s’appliquant & une usine
produisant de 2554 30 0ooo briques par jour. En faisant le
calcul pour la fabrication en pite séche, le méme auteur
arrive a 6 fr. 65.

D’apres des renseignements personnels communiqués
par M. Czerny, d’autre part, le fagonnage a4 sec ne serait
applicable, d'une maniére rémunéralrice, que pour une
production annuelle d’au moins trois millions de briques.
Les frais de fagonnage ne seraient plus que de 2 fr. 83
par mille, il est vrai que, dans le pays pour lequel le cal-
cul a ¢été faiz, le prix de revient du fagonnage cn pite
molle ne serait que de 3 fr. 70.

Il ne faut considérer ces renseignements que comme
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des apercus lrés généraux qui permettent de se rendre
compte Lrés superficiellemnent de la question.

La belle brique, bien faile, de bon aspect et bien régu—
liere, aura évidemment le pas, sur le marché, sur une
brique grossiere. Elle pourra donc supporter une plus va-
lue.

Sinous comparons la fabrication en pite séche avec la
fabrication en péte molle, en France, nous voyons que la
premicre cotlite plus cher de fagonnage, mais, en re-
vanche, clle supprime les séchoirs et bien des mancuvres.

Les prix communiqués par M. Czerny s’appliquent 4
la fabrication totale ct justificraient asscz cette manitre de
voir.

§ 2. — IDESSICCATION DES BRIQUES

30. — Le séchage des briques se conduit de deux ma-
nitres essentiellement différentes : le séchage sans apport
de chaleur artificielle, ou séchage a J'air libre, etle séchage
artificiel, dans lequel on met & contribution de ['air chaud
que l'on envoie sur les briques.

Autrement dit, on peut sécher des briques au moyen
d’un grand volume d’air 4 la température ordinaire ou re-
courir & 'emploi d'un volume d’air limité & température
plus élevée que I'air ordinaire.

Le séchage ¢étant di & I'évaporation de 1'eau renfermde
dans les briques ne peut se produire sans absorption de
chaleur. On sait que la quantit¢ d’eau en vapeur que peut
ranfermer I'air varie avec la température. Cette quantité
d’eau ne peutl dépasser un maximum établi pour chaque
fempérature et quand cetle quantité est atteinte, aulre-
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ment dit quand l'air est saturé, sa capacité d’entrainement
vis-d-vis de l'eau est nulle. SI & un certain moment
méme Ja température de cet air venait a étre réduite, une
partie de la vapeur d’eau se déposerait immédiatement.
La quantité d’ean perdue par I'air correspondrait a celle en
excés par rapport au poids de vapeur capable de saturer
I'air dans les nouvelles conditions de température.

L’air employé comme agent desséchant ne peut done
enlever aux corps pouvant lui céder de I'ean et avec lesquels
il est en contact, que ce qui Ini manque pour étre saturé.
Comme l'air a une capacité de saluration d'autant plus
grande que za tempo’mtur(‘ est plus élevée, on comprend
aisément que l'air enlévera aux corps humides d’autant
plos d’eau qu’il sera plns éloigné de son point de satura-
tion.

Ln introduisant un corps humide dans une atmos-
phére chaude, ’humidité sera d’autant plus vite enlevée
que 'atmosphére sera & température plus élevée. L'humi-
dité sc dégagera jusqu’a ce qu’un nouvel état d’équilibre
soit obtenu. Ou bien le corps humide sera desséché com-
pletement, ou bien le corps et I'eau qu’il renferme, l'air
et la vapeur d'eau qu'il contient atteindront une tempéra-
ture uniforme et, dans ce cas, l'air sera complétement sa-
turé de vapeur d’eau el, par suite, incapable d’en absorber
de nouvelles quantités.

Pour donner une idée rapide de la quantité d’air que
peut saturer 1 kilogramme de vapeur d'eau, nous allons
donner les volumes d'air qui, sous la pression de
760 miilimetres, contiendront celte quantité & 1'état de
saturation de 5° & Hoo,
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Températuro -Air en kilogrammes Yolume du mélange

5° 185,15 )70

10 130,12 100, 4

15 95,34 787
20 68,97 38, 5
25 50,38 43, 8
35 27,56 33, b
50 11,67 12, 1

On voit combien la quantité nécessaire d’air pour en-
tralner 'eau & I'état de vapeur diminue rapidement.

Dans la troisiéme colonne du tableau, nous avons indl-
diqué les volumes correspondants.

L’air saluré de vapeur d'eau est nolablement moins
lourd que l'air sec, ainsi, si nous calculons les poids d'un
metre cube d'air sec et saturé a 15°, nous trouvons :
1 hg. 230 et 1 kg. 218 sous la pression de 760 milli-
meélres.

L’air, tel qu’il nous entoure, renferme toujours plus ou
moins «"humidité, ordinairement, il renferme 60 °/; de la
quantité nécessaire pour la saturation. Dans les temps hu-
mides, la saturation peut é&lre atteinte, mais dans les temps
secs, on warrive jamais A la sécheresse absolue et 1alr,
dans ces conditions, contient encore 4o °/, de la quanlité
nécessaire pour la saturation. 1l est fort rare que la quan-
tité d’cau soit inférieure 4 cette limite de 4o ®/, de la satu-
ration.

Dans le séchage A 1'air libre, il faut considérer que lair,
sans aucun seconrs calorifique extérieur, devra enlever les
trois quarts environ de l'eau contenue dans la brique.
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Une brique contient, en moyenne, 1 kilogramme d'cau,
il faudra donc vaporiser 750 grammes. A 15°, cetle quan-
tité d’eau réclame 447 calories pour son évaporalion.
Avec 1 cal. 24 par hcure, apportée par lair, il faudrait
quinze jours pour atteindre Ia dessiccation compléte. Pour
obtenir cette quantité de chaleur, en admettant quc la
température s’abaisse de 1°, il faudra 0,00237 étant la
chaleur spécifique de I'air
1,24
TXmlﬁ

soit 5 kg. 23 d’air pour fournir la quantité de chaleur
par heure. Un semblable poids d’air correspond a 4™3,25
a 16°. En supposant que la brique ait une section de
200 centimetres carrés, la vitesse de 1'air devrait étre de
212™,5 a l'heure, vilesse beaucoup trop rapide. 8i, de
plus, cet air renfermait 6o °/, d’humidité, il en contien-
drait 68 °/; aprés avoir passé sur les brigques en s’abais—
sant de 1°.

On voit, par ce calcul, que la dessiccation & l'air libre
doit étre fort longue.

31. Dessiccation a I'air. -— On pose les briques, aus
sitdt leur fabrication, sur I'aire dont nous avons parlé et
on les abandonne & sécher jusqu'a ce que leur raffermisse-
ment soit assez avancé pour (ue leur maniement puisse,
sc faire sans déformation. Cet inconvénient ne sc produit
pas avec les briques pressées qui sortent de la machine
avec une résistance suffisanté.’

Au bout d'une période qui varie de douze heures avee
un beau temps 4 quarante-huit heures avec un temps
couvert, la dessiccation préliminaire des brigues moulées
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est suffisante. Elles ont acquis la consistance du cuir, On
les pare alors en cnlevant les bavures et les frappant sur
toutes les faces avec une batte. Quelquefois, les briqueliers
de campagne rebattent ces briques & la machine. Ils se
servent, pour cela, d’unc presse & rebattre (voir la fabri-
cation mécanique) qui provoque un serrage puissant de
la masse et donne une forme bicn réguliére.

Les briques ne sont pas encore assez séches pour subir
la cuisson. On les dispose
alors en haies ou gambettes.

Les haies ne sont pas édi-

fites directement au ras du

sol. On fait une banguelle 11

de terre, surélevée de 10 &
T
I

HEE

20 centimétres, avant de
1 métre & 17,20 de large
et sur laquelle on dispose
les briques. La surélévation
évite, en cas de pluie, le I
mouillage des pieds des
briques. On commence par LT
poser trois & quatre rangs LH F il
de briques sculement. Une

charge, plus grande, au ////

début, aménerait I'écrase- _ //

ment des rangs inféricurs. ///4 /// __
On laisse sécher un peu Fig. 18

ces premicrs rangs, puis on continue d’élever des couches
de briques jusqu’d seize ou dix-huit rangs au maximum.
La pluie aurait naturellement une action néfaste sur des

hriques crues, aussi a-t-on le soin de recouvrir lg sommet
avec des paillassons ou bien cncore avec des tuiles. On

Lf:

=

Eééjaiz

=

El’;
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donne au toit, ainsi formé, une petite inclinaison en di-
minuant chaque rang d'une brique. Ces haies ont, ordi-
nairement, 2 métres de hauteur sur une largeur de quatre
briques en longueur.

Cette dessiccation en plein air est évidemment trés éco-
nomique, mais elle n'est siire que dans les contrées
chaudes et séches. Dans les régions froides et humides.
on est donc exposé i de [icheux mécomptes si une pluie
trop abondante ou trop prolongée vient ramollir les bri-
ques mises a sécher.

Dans quelques briqueteries de campagne, assurées de
travailler pendant une période suffisante dans le méme
lieu, on perfectionne le matériel de séchage en installant
de petites hallettes sous lesquelles on séchera les briques
avec plus de sécurité. Ces hallcties sont construites en
bois plus ou moins bien équarri et couverles en chaume.

Le séchage en lhaies, gquand il est praliqué dans une
usine fonctionnant régulitrement, demande cerlains frais
qu’il ne faul pas croive négligeables.

Le prix d'installation d'un champ de hales, pour une
production d'un million de briques par an, varie de 3 &
2 000 francs suivant l'installation. Le total des frais an -
nuels est rarement inférieur & doo francs. De plus, lesin-
tempéries et la manipulation aménent des détériorations
dans les hriques qui ne peuvent guére étre réduites a
moins de 5 "/, de la fabrication.

La manipulation des briques et leur transport revien—
nent & 2 fr. Do au minimum par mille, ce qui fait que le
travail que l'on doit effectuer depuis que la brique a quitté
le moule ou la machine jusqu'au moment d’entrer dans
Ie four, cotite bien de 3 francs 4 3 fr. 50 par mille.

Quand on séche les briques sous des hangars, il est
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important de ne pas multiplier les élagéres, car on accu-
mulerait trop d’humidité et, par conséquent, on retarde-
rait la dessiccation.

Pour installer les étagtres, on prendra des planches de
70 centimotres qui pourront contenir 7 briques de champ-
espacées ou bien b briques posées & plat. Ces planches se
ront portées par des bouts de lattes fixés sur des montants.
verticaux. On pourra construire I'étagére avee neuf étages.
Pour une longueur de b metres, on aura eaviron 756 bri-
ques.

Un hangar, de 46 métres sur 11 métres, pourra abriter
une soixantaine de ces étagéres, ce quilul donnera une
capacité de 4b 360 briques. Les briques étant supposées
rester trois semaines au séchoir, on pourra sécher, par se-
maine, 13 120 briques et, par an, 350 000 briqucs.

Un hangar de ce type cofite 5 francs le metre courant,
ce qui fait 2 boo francs pour le type indiqué, non com-
pris les étageres.

31. Séchage artificiel. — On peut sécher des briques
dans des appareils spéciaux reposant sur différents prin-
cipes. Voici & quels types principaux on peut les rta-
mener :

1* Emploi de chaleur fournie par circulation, c’est-a—
dire d’air chauffé dont la température s'abaisse et qu’on
renouvelle ou réchauffe partiellement quand il est chargé
d’humidité ;

2° Emploi de chaleur fournie par conductibilité, ¢’est-a-
dire par contact des produits avec la source de chaleur,
Vair étant fourni légérement chauflé pour absorber I'hu-
midité ;

3» Emploi de chaleur fournie par rayonnement de sa
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source, en fournissant de l'air & une température modérée
pour dissiper I'humidité.

Dans la pratique, c’est la seconde maniére d'opérer qui
fut adoptée la premiére, puis on combina la seconde et la
premicre dans la pratique. Actuellement ce sont les pro-
positions 1 et 3 qui sont le plus en vogue et que I'on uti-
lise soit seules, soit combinées.

11 est facile de calculer la quanlité de chaleur néces-
saire pour évaporer L'cau contenue dans la brique.

En partant d’air & 0°, considéré comme sec et chauflé
4 2b°, puis supposé sortir du séchoir & 12° on trouve que
I'évaporation de 1 kilogramme d’eau nécessite 194 kil. 12
d’air et que la chaleur nécessaire pour élever la lempéra-
ture de I'air de 0° & 25° est de 1 190 calories. Celte quan-
lité de chaleur ne serl qu’a échauller 'air et comme il y a
les briques & échauffer en plus on voit quelle est déja
trop faible.

Le tableau suivant indique les quantités de cha-
leur et d’air nécessaires pour enlever 1 kilogramme d’eau
a:1'état de vapeur entre deux températures déterminées.

Entrée Sortie Poids d’air .Chaleur nécessaire
a0 120 194,12 kilogs 1150 calories
380 17° 120,48 » 1079 »

540 22° 78,74 » 1000  »
»3e 27° 53,47 » 930 »
97° 3a° 37,73 » 870  »

En pratique, la quantité de chaleur indiquée par ce ta-
bleau doit étre augmentée de 5o °/, pour permettre le ré-
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chauffement des murs du séchoir, compenser les pertes
par rayonnement et réchauffer les briques. De plus il
n'est pas possible d’obtenir la saturation de T'air sortant
du séchoir. .

Pour arriver & provoquer le mouvement del'air on est
obligé de munir le séchoir de cheminées d’appel pour
aider & I'évacuation de l'air chargé d'humidité et d'em-
ployer également des ventilateurs pour vaincre les diverses
résistances offertes au passage de 1'air.

Les dispositifs donnés aux séchoirs peuvent se ramener
a trois types principaux :

1. Séchoirs chauffés et adrés.

a) Séchoirs placés au-dessus des fours utilisant la cha-
leur perdue par radiation el par refroidissement des
produits cuits ;

b) Séchoirs pourvus d'une canalisation dans le sol,
chauflée par les chaleurs perdues du four, des foyers &
coke ou de la vapeur ;

¢)-Séchoirs pourvus de carneaux ou tuyaux séparés du
sol, égalcment chauflés par de la chalenr perdue ou des
foyers ou de 1'cau chaude ;

2. Séehoirs chauffés et ventilés contenant des produils
stalionnatres.

a) Séchoirs placés au-dessus ou contre les fours avec
dispositifs spécianx pour courant d'air;

b) Séchoirs munis de carneaux de chauflage et de che-
minées d’appel ;

¢) Séchoirs mntunis de caloriféres séparés avec ventila-
teurs et cheminées d'appel ;

d) Séchoirs ayant des chambres isolées ou disposés
en tunnel, ventilés et employés d'une facon intermit-

-tente.
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3. Séchoirs chauffés et ventilés, contenant des produils
qui avancent el sdchent progressivement.

-a) Séchoirs ventilds dans la direction opposée a la
marche des produits ; .

b) Séchoirs ventilés dans la méme direction que la
marche des produits. ’

Cetle classification, empruniée, ainsi que de nombreux
détails, & une intéressante étudet du séchage de M. Ip-
perseel, a U'inconvénient, & notre avis, d’étre un peu trop
détaillée. Nous nous limiterons & l'examen de quelques
types de séchoirs sans présenter au lecteur une série de
disposilifs correspondant & chacun des genres de séchoirs
mentionnés plus haut.

32. Séchoirs aérés et chauffés. — Le mot adrd a été
introduit dang cette désignation d'un groupe de séchoirs
par opposition & ventilé pour indiquer que Vair qui em-
porte 'can des produits n’est pas expulsé du séchoir par
un dispositif de ventilation quelconque. ‘

La premicre source de chaleur 4 laquelle on doit penser,
puisqu’elle ne cofite rien, ¢’est la chaleur abandonnée par
les fours en refroidissement.

La solution la plus simple est de disposer des supports
au-dessus etau voisinage du four etd’y placer les briques,
mais on peut opérer rationnellement et aspirer 1'air chand
qui avoisine le four et Venvoyer dans des séchoirs. Les
modeles de séchoirs sont fort nombreux ct nous ne pou-
vons les examiner tous.

La facons la plus en vogue de faire usage de la chaleur
perdue se combine avec les fours continus du type Hofl-

! IppEnseEL, 1.
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mann. On peat mettre des brigues en haies sur toute la
partic supérieure du four, il suffit de laisser des passages
suffisants pour ne pas contrarier la manceuvre du four,
mais ordinairement on dégage complétement le dessus du
four et élablit le séchoir au-dessus, laissant toute la sur-
face libre. Cette construction est cofiteuase et nécessite des
frais de manutention ; de plus, pendant I'hiver elle ne ga-
rantit pas les produits contre la congélation dans les pays
froids.

Comme autre exemple d'un séchoir analogue, nous
représentons plus loin un four Bock sans voiite avec son
séchoir. Ici les étageres sont disposées non plus au-dessus
mais autour du four, ce dernier ¢tant enterré dans le
sol (lig. 2b).

Les séchoirs du type b sont trés employés en Angle-
terre mais leur utilisation reste confinée en ce pays.

M. Sabine, & Overseal, a 1maginé un systtme de sé-
choir de ce genre chauffé & la vapeur dont l'originalité
consiste dans la construction du plancher en briques
creuses A deux canaux que travers la vapeur.

Le séchoir Keller, qui a obtenn en Allemagae une répu-
tation rapide, se compose de tunnels de 25 métres delong,
séparés les uns des aulres par des cloisons en bois ou en
maconnerie.

La chaleur est fournie par deux tuyaux de vapeur ins-
tallés & quelques centimétres du sol de chaque coté sur
toute la longueur du tunncl. Tout le long des tunnels sont
disposées des étagéres. Pour simplifier la manceuvre on
améne les briques dans le sdchoir avec une brouette spé-
ciale qui se charge et se vide de briques mécaniquement.
Cette brouctte porte une série de bras mcbiles pouvant
prendre la position horizontale ou inclinée vers la terre au
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moyen d'un levier. En I'amenant devant une étagére dont
les liteaux correspondent en hauteur et en distance & ceux
du tunnel, puis manceuvrant le levier, on éléve les bras de
la brouette qui soulévent simpultanément toules les paleties
en les dégageant de leur supporl. La brouette chargée,
roulant sur rail, est conduile au tunnel ¢t introduite a
I'endroit ol ont été déposées les derniéres briques. On re-
I¢ve alors le levier, ce qui permet aux paletles de descendre
sur les liteaux des cloisons du lunnel ol elles restent jus—
qu’a ~omplet séchage. Pour vider le tunnel on fait la méme
rmanceuvre mais par 'autre extrémité.

Ces tunnels sont & fonctionnemen! intermitient mais
donnent néanmoins de bons résultals économigues. 11
faut, par exemple, un certain nombre de ces tunnels pour
une exploitation moyenne. Pour 10 ovo briques par jour
de production, 14 tunnels sont nécessaires, la dessiccation
durant de 3 4 4 jours. Une installation pour ceile produc-
tion reviendrait & 20 ooo [rancs. Trols wagons-brouettes
et deux hommes suflisent pour le placement des briques.

33. Séchoirs ventilés avec produits a sécher im-
mobiles. — Beaucoup de séchoirs placés au-dessus des
fours ou contre ceux-ci ont été imaginés. Ceux qui nous
intéressent utilisent la chaleur perdue des fours et sont
pourvus d’appareils spéciaux de contrdle des courantsd air.

L’un des séchoirs de cette calégorie est celui d’IHotop.
Il comprend deux galeries disposées des deux cdtés du
four loffmann, garnies d’étagéres chargées de briques
dans lesquelles on peut faire pénétrer de haut en bas de
Pair chaufté par le four. Dans Ie dispositif on a prévu
I'emploi d’appareils de chauffage supplémentaires pour
augmenter le rendement.
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34. Séchoirs avec produits mobiles. — Dans le
dernier groupe de séchoirs que nous étudierons nous
avons & envisager nn dispositif tout nouveau. Les produits
traversent un tunnel chauilé; ils entrent humides ct
sortent au degré voulu de sécheresse. Le rendement est
naturellement d’autant meilleur que I'air envoyé est plus
chaud.

Le séchoir Pfeiffer et Miller est un des plus récents et
des plus parfaits appareils construits sur ces données;
nous allons le décrire de préférence & tout autre.

Le séchoir tunnel Maller et Pfciffer se compose d'un
tunncl en maconnerie que traversent, d'une maniére régu-
liere et automatique, les produits & sécher portés par des
wagonnets. La meilleure disposition est de placer les
presses & l'entrée du tunnel et de dlsposer sa sortie prés
du four de maniére & réduire au minimum la manuten—
tion.

La sortie du tunnel est fermée par une porie que l'on
n’ouvre que pour la sortie des produits secs.

Comme le séchoir fonctionne jour et nuit comme les
fours continus, il faut s’assurer de quoi garnir le séchoir
pendant la nuit et fabriquer assez de briques dans la
journée pour avoir une réscrve suffisante pendant la
nuit.

Le séchoir est traversé par des voies ferrées paralléles
sur lesquelles sont dirigés les wagonnets. Un treuil mé-
canique, installé prés de la porte, refoule les wagon-
nets.

En 24 heures on peut sécher suffisamment, les briques
pour les porter dans le four. La dessiccation est réglée de
maniére a étre lente au début, puis a accélérer son allure
quand elle touche & la fin. A ce moment les accidents ne

4
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sont plus & craindre. La température va en s'élevant de
20° 4 110° au minimum, on peut méme la pousser jus-
qua 140°. Par suite de son échauffement graduel, 1'air
est de plus en plus capable d’absorber de I'eau au fur et 3
mesure qu’il avance dans le tunnel, en se dirigeant de
V'entrée vers la sortie du séchoir, c’est-A-dire de 'extré—
mité froide jusqu’a 'extrémité chaude.

Le séchoir est muni dans toute sa longueur de tuyaux
destinés au chauffage placés de chaque coté des voies fer-
rées. Dans la partie froide du séchoir, partie qui est la
plus longue, ce sont des tuyaux & ailettes qui échaulfent
Iair, ils sont traversés par de I'air chand déja chargé d’hu-
midité par suite de son passage sur les produits & sécher.
A ce premier mode de chaulfage fait suite une autre séric

ZE T ;"’//';///

Fig. 1y

de tuyaux, alimentés cette fois par la vapeur d'échappe-
ment d’'une machine motrice ; enfin, & la fin du tunnel,
un caloriféere éléve la température de I'air & son maxi-
mum. )

L’air du séchoir est mis en mouvement par des venti-
lateurs qui le forcent & circuler sur les produits & sécher
et sur les tuyaux chauds. Ces ventilateurs, placés de
b mbtres en 5 meéires, chassent 'air perpendiculairement
4 'axe et lul font traverser successivement les files de
tuyaux.
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Aprés avoir traversé successivement tous les produits
placés sur les wagonnets et les tuyaux de chauffage qui
sont voisins, 1'air est appelé par le ventilateur qui le force
3 circuler dans un caniveaa situé au—-dessous du sol avant
de retourner se mettre en contact avec les produits et de
recommencer plus avant un semblable parcours. En outre
de ce mouvement transversal, 1'air recoit un mouvement
dans le sens longitudinal en passant de I'extrémité froide
jusqu'a l'extrémité chaude. Le mouvement dans le sens
longitudinal est obtenu par un aspirateur qui enléve I'air
saturé d’humidité en le forcant 2 sc rendre, par les tuyaux

9,‘; ©F 2 | S | §'
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Fig. 20

condenseurs, de I'extrémité la plus chaude vers I'eatré-
mité la plus froide. Cet air saturé est continuellement
remplacé par de I'air frais, puisque I'entrée du tunnel n’est
Jamais fermée pendant le fonctionnement du séchoir. L'air
saturé est lancé dans les tuyaux qui chaullent la premiére
partie du séchoir, la condensation de la vapeur d’ean est
trés bien utilisée.

Dans le séchoir de Fouché on utilise aussi le passage
d'une grande quantité d’air sur des produits humides. Ce
séchoir, formé d’un tunnel que traversent les produits, est
placé au voisinage du four, de manicre & pouvoir y puiser
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de l'air plus chaud que l'air ambiant. Sa place la mieux
comprise est entre deux fours paralleles sur un plancher
les reliant. Pour surveiller 1’évaporation, on observe un
psychromeétre placé & I'entrée et un thermomdétre disposé
a la sortie.

Le séchoir Moller et Pfeiffer, avec un tunnel long de
53 métres, peut conlenir 20000 briques, mals il revient
a environ 3oo0o francs par 1000 briques. Comme 1l séche
rapidement, il ne peut s’appliquer qu'd des terres pouvant
subir une dessiccation rapide. Les invenleurs indiquent
que les argiles délicates se comportent bien dans leur ap-
pareil.

33.— Sans entrer dans une discussion approfondie des
prix de revient des divers modes de dessiccation, nous
adopterons les chiffres moyens suivants:

Le séchage en haies cotte. 3 fr. n» & 3 fr. 75 le mille
Le séchage sur plancher
chauffé & la vapeur . . 2 fr.

DA 3 fr.wn  »
Le séchage en tunnel de . 1 fr. 2ir. 75 »

Ce dernier type présente des avantages réels en oulre
au point de vue des manipulations qui sonl réduites au
minimum el de la rapidité.

§ 3. — CL1880X DES BRIQUES

34. — Dans beaucoup de briquetteries de campagnes,
T'installation est absolument passagere. 1l s’agit simple-
ment de fabriquer un certain nombre de brigues dont on
a besoin, et c’est tout. On devra donc opérer la cuisson
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sans appareil spécial, c’est ce que lon réalise avec la
cuisson & la volée ou en meule.

Sur un sol bien nivelé et un peu plus élevé que le ter-
rain environnant, afin d’éviter que la pluie n’y séjourne,
on dispose des rangées de briques paralltles. De métre en
metre, on laissera un espace qui correspondra & l'ouver—
ture d'un fover. On posera ensuite, sur ces premieres
rangées, des briques placées perpendiculairement qui for—
meront un second rang. En croisant toujours les briques,
on échafandera un troisitme, puis d’autres rangs /la
figure ci-contre montre I'édification d'une meule). Au
cinquiéme ou l

sixieme, on ne l
tient plus compte l _ [ , “
de I'existence des '
ouvertures de
foyers et 'on pose
ses briques sur
toute la surface.
On a eu la pré-
caulion, avant de
fermer les con- J
duits,d’ introduire
du bois, des co-
peaux pour permettre 'inflammation du combustible ser-
vant & la cuisson. Sur le sixiéme rang, on élale une
couche de charbo maigre et menu, et L'on continue &
poser des briques. Tous les trois rangs on réptte I'addi-
tion de charbon, mais on n'attend pas la complete édifi-
cation du four pour commencer la cuisson. Aussilot les
huit premiers rangs posés, on allume. Ces premiers
rangs forment ce qu'on appelle le pied.

Fig. 21

4.
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Unc fois le four en route, on continue l'addition des
briques en tenant compte de I'allure du fen. Au début, on
ne place guére, chaque jour, que lrois & qualre rangs.
Ces rangs ou camps se placent naturellement successive-
ment.

Pour construire un semblable four, il faut disposer
d’au moins 100000 briques, certaines meules contiennent
jusqu'a un millicn de briques, mais, ordinairement, les
meules ne renferment que quelques centaines de mille.
Les meules ont en moyenne 7 métres de hauteur et oc-
cupent de 100 4 200 métres carrés.

La conduite de la cuisson demande des ouvriers exercds.
Un semblable four doit é&tre protégé des coups de vent
autant que possible. Cn empéche les entrées d’air latérales
en recouvrant d’argile les parois. Pour s’abriter du vent,
on se sert en outre de paillassons placés verticalement ct
que 'on pose dans la dircction Ja plus exposée

On modére la combustion en diminuant les sections des
entrées d’air. ()uand on voit le deroier camp jaunir, c’est
signe que le feu est proche, il faut donc poser un second
camp et, si I'on redoute un coup de fen, on placera pla-
sicurs camps. La cuisson va naturcllement le plas vite

dans les végions les plus aérées ; s'il est des parties du four
ot le feu solnblc dormir, on dcvra done se gavder &’y je-
ter du combustible, car on Vétoufferait.

D’habitude, une fois le dernier camp posé, on laisse
passer la nuit ct ne pose un nouveau rang que lorsqu’on
voit le feu A travers les brigques placées la veille. On
empéchera, au besoin, une surchauffc en jetant du
sable.

La cuisson ala volée n’est pratique que par un beau
temps; la pluie, naturellement, venant & tomber sur un
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four en marche, ne peul que provoquer des accidents, et
il est difficile de protéger les briques.

En opérant comme nous venons de. I'indiquer, il faut
s'attendre naturellement & un assez grand déchet. Les
briques des parois ne sont qu’imparfailement cuites, en
effet, et & I'intériear on trouve des régions ayant subi des
coups de feu.

On compte pour une meule de Hooooo briques sur
80 000 briques insuflisamment cuites.

La cuisson & la volée est employée trés fréquemment,
méme dans les brigueiteries qui ont leur durée assurée
pour quelgue temps parce qu'elle dispense de la construe—
tion d'un {our.

Quand on le peut, on construit le pied du four avec
des briques déjh cuites, ce qui donne de la solidité.

La conduile d'une meule demande 10 a4 15 hommes,
suivant son 1mportance. Le culseur commande la marche
du four; il a sous ses ordres des aides ou entre-deux qui
lui passent les Driques et des manceuvres qui, a I'aide de
brouettes, portent les briques du séchoir au four. On
compte sur une consommation de houille fine de 230 a
2060 kilogrammes par mille. Dans certaines régions on se
sert de tourbe.

La manicre de construire les meules, surtout les pieds

de meules, varie suivant les régions ; aussi nous conten-
tons-nous de reproduire un type.
35. — Nous avons fait ressortir plus haut les inconvé-
nients de la cuisson en meules. Pour y remédier, on a
cherché, de diverses maniéres, a corriger I'insuflisance de
cuisson des briques extérieures et a protéger la meule des
coups de feu,
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Quelquefois, on éléve la meule entre trois murs rectan-
gulaires, I'ouverture étant disposée du coté ot le vent est
moins fréquent.

Une autre modification consiste & cuire entre deux murs
percés de petites portes & la partie inférieure et qui forme-
ront les lrous de charge. On éléver la meule en s'ap-
puyant sur ces murs, et 'on ménage devant les portes des
conduils. C’est dans ces conduits que 'on Jellera le com—
bustible. La cuisson ainsi opérée est inlermédiaire entre
la cuisson en meules et la cuisson en four. Quelquefots,
pour empécher I'influence de la pluie, on dispose de sem-
blables fours sous un grand hangar, construit le plus sim-

gm%

plement possible, mais ceci n'a lieu que lorsque I'instal-
lation est prévue pour une certaine durée.

36. — Les petites briqueteries, installées & la campagne,
se servent aussi de fours quand clles ont une duréde assu-
rée pour quelques années.

Voici un type de ces fours.

Le four comprend une cuve quadrangulaire dont la sole
est percée de carneaux. La sole est supportée par deux
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files d’arceaux dans lesquelles s’effectue la combustion.
Les flammes traversent le four dans toute sa hauteur.

On a soin de ménager au moins une porte dans une des
parois pour faciliter 'enfournement et le défournement.
Les briques sont placées assez serrées, tout en ayant soin
de ménager entre elles des cheminées offrant aux flammes
un passage. Ordinairement arrivé & la moitié de la hau-—
teur du four, on place les lits de brique de champ sans
plus se préoccuper de l'existence des cheminées. Ces lits
de briques sont posés de maniére & ce que les briques se
croisent toujours 4 angle droit.

Un four de cet ordre pourrait étre cuit au bois, avec des
fagots, mais alors les grilles que l'on voit cn avant sur la
figure n’ont plus de¢ raison d’étre; eclles sont, en eflet,
supprimées dans la cuisson au bois. On allume le bois
sur le sol lul-méme. On cuit doucement d’abord, puis
fait monter progressivement la température en poussant le
combustible jusqu’au fond pour avoir une cuisson plus
égale. Dans le cas de la cuisson au charbon, on utilise
alors des grilles. Certains pays emploient aussi la lourbe
comme combustible.

On estime en moyenne & g francs la dépense de fagots
pour cuire 1000 hriques. Pour la cuisson & la houille, on
consomme 150 hilogrammes par mille.

Ce genre de four est construit ordinairement avec des
dimensions restreintes, soit 3,50 x 3 mctres de surface
de sole et 3 mcetres de hautcur.

Le manque de toiture est un gros inconvénient auquel
le plus simple est de remédier en construisant une voite
et fermant le four en y laissant une cheminée. Pourtant
les fours ainsi construits existent encore en grand nombre,
sous des formes trés varides.
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On se sert aussi de fours fermés, comme celui repré-
senté figure 22.

La brique de campagne est pen cotiteuse, mais elle
manque d’aspect. Cuite & la volée, elle n’offre pas la régu-
larité de la brique de fours, aussi ne peut—elle étre em—
ployée que dans des travaux d’ordre sccondaire et encore
dans certaines régions lui préfére-t-on la brique faite dans
les usines, qui est plus chére, mais plus régulicre et auss
de meilleure qualité.

37. Cuisson en fours continus. — les usines qui
produisent de grandes guantités de briques cuisent en
fours continus, & quelques exceptions pres.

Dans le four continu, an lieu de laisser perdre la cha-
leur abandonnée pendant le refroidissement, on utilise
cette dernitred 1'échauffement de 1’air nécessaire & la com-
bustion, et d'autlre part les gaz chauds sortant sont em-
ployés pour sécher et échaufler des produits froids et im-
parfaitement secs.

Avec un appareil convenablement construit, on peut
donc concevoir qu’en marche normale on aura, en pré-
sence foujours, trois sortes de produits :

1° Des produils cuits encore chauds que l'on utilise
pour chaufler de I'air en se refroidissant. Cet air chaud
sera envoyé sur le combustible et donnera naturellement
une combustion plus avantageuse comme rendernient ca—
lorifique, puisque P'air arrivera déji porté & uue tempéra—
ture beaucoup plus élevée que la lempérature ambiante.
On réalisera donc I'économie de la quantité de chaleur né-
cessaire pour le porter & cette température, économie qui
se traduira par une température de combustion plus
élevée ;
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2° Des produits que 'on cuit et pour lesquels on n’aura
qu'une dépense de chaleur moins imporlante que celle
quil faut employer pour la cuisson en four ordinaire,
puisque Ja dépense de combustible ne commencera pas
sur des- produits froids, mais sur des produits déja
chaullés et séchés ;

3o Des produits crus et froids, sortant des séchoirs,
mais renfermant encore de I'cau que I'on va chasser en
méme temps que 'on échauffera les produils au moyen
des gaz perdus du four.

Un appareil, réalisant ce desideratum, peut étre trés
simple, il peut étre représenté par une galerie dont une
tranche cst remplie de produits venant d’étre cuits et, par
conséquent, encore chauds, la tranche suivante compren-
dra les produits que 'on chauffe et dans une troisitme
tranche seront les produits crus & sécher. Avec un cou-
rant d’air allant des produits cuits aux produits crus, on
réalisera le processus décrit plus haut.

Les fours continus réalisés jusqu’a ce jour appartiennent
a deux types distincts : les fours 4 foyers mobiles et les
fours & foyers fixes.

38. Fours continus a foyers mobiles. — Iloffmann,
un des premiers, a réalisé un four continu des plus
simples.

Ce four se composait, dans 1'idée primitive de l'inven-
teur, d'une galerie circulaire dans laquelle on avait accts
par une série de portes équidistantes. De place en place,
on a ménagé dans la galerie des ouvertures permettant, a
l'aide de registres, de faire cominuniquer la galerie avec
une cheminée centrale.

Quand un four de ce systeme est allumé pour la pre-
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miére fols, il faul se servir d'un {oyer auxiliaire desling &
chaufler une premi¢re masse de briques. On ouvre alors
le registre placé & 'extrémité du tas de briques et relic
alnsi la portion du four en feu avec la cheminée. Au dé-
but, on fermail lc four aussitdt aprés la sortie dans la
cheminée au moyen d'un registre en tle que 'on pouvait
faire glisser dans une ouverture spécialement aménagée.
Aujourd’hut on emploie plus commodément une feuille
de papler que l'on
briilera quand on vou-
dra ouvrir la galerie
aux gaz chauds.
Pendant queles bri-
ques cuisent, on en-
fourne des briques
crues dans la galerie.
Une fois que les bri-
ques sont rouges, on
cesse de se servir du
foyer auxiliaire et 1'on
introduit le combus-
tible par des ouver-
tures ménagées dans
la votite du four. Le combustible est pris sous forme de
charbon fin qul brile alors sur les produits. On a soin de
ménager, au-dessous des trous de charge, des puits dans
lesquels on recevra le combustible el les briques seront
disposées de maniére & ne pas présenter une surface lissc.

Le puits se rétrécit vers sa base et présente des briques en

retrait qui retiennent du combustible de fagon & ce que la

combustion ait lieu dans toute la hauteur de la galerie.
Au bout d'un certain temps, on place un regislre der-
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ricre le tas de briques crues et supprime celui qui se trou-
vait derriére les briques en cuisson en méme temps que
I'on avance la sortic dans la cheminéde. Les gaz chauds
vont alors passer sur les briques fraiches, les échauffer et
les sécher. Pendant la cuisson, on ne cessc pas d'enfour-
ner de nouvelles briques, de sorte qu’il arrivera un mo-
ment ou la région AB sera cuite, BC trés chaude et CD
froide et remplie de produits crus. On refera alors la
méme manceuvre que précédemment, c'est-a-dire que I'on
enlévera le registre placé en B et ouvrira une sortie prés
de ET’, derritre laquelle sera placé un nouvcau registre.

Le four a alors sa marche normale. La partie AB est
chaude et sert a4 échauffer 1'air, CD est en cuisson et EF
en séchage,

Au lieu de construire le four circulaire, on préfére
maintenant lui donner la forme de deux galeries paralléles
commuuniquant par leurs extrémités.

Il existe plusieurs modéles de four Hoffmann, le plus
connu, en France, est désigné sous le nom de four Simon.
En Allemagne, on a adopté ausst la modification du four
Hoffmann, mais avec une construction différente des
extrémités ; les deux galeries sont réunies par une galerie
semi-circulaire.

L’ancienne disposition du four Hoffmann, avec un dia-
metre de 12 métres, permettait une livraison journaliére
de 2 500 briques.

Les fours actuels ont des dimensions beaucoup plus con-
sidérables, certains atteignent 3o métres de long. Le four
se construit en donnant & la galerie la forme rectangulaire
surmontée d’'une voite en plein centre ou peu surbaissée.
Les dimensions sont assez variables, mais la section reste,
ardinairement, comprise entre 3 et 10 métres carrés. La
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distance entre deux portes limite ce qu'on appelle un
compartiment. Les compartiments contiennent de § &
6o metres cubes. Dans la pratique, on adopte de 20 &
4o métres cubes, ce qui correspond & 10000 & 26000 bri-
ques.

39. — En pratique, la conduite du four Hoffmann pré-
sente quelques difficultés, car elle est moins simple qu’en
théorie. Le début du chauffage améne le départ de quan-
tités d’eau assez considérables. Sil'on envoie sur des pro-
duits frais des gaz chargés de grandes quanlités de vapeur
d’eau, on s'expose 4 des condensations de celte vapeur sur
les briques froides avec lesquelles Y'air humide arrive en
contact,

Cette dessiccation premiére, que lon -appelle, dans le
meétier, enfumaye, nécessite donc une conduite parlicu—
licre pour éviter I'inconvénient de la condensation.

On a. dans certains fours, disposé des foyers auxiliaires
pour faire une premitre dessiccation avant l'arrivée des
gaz de la combustion. Cette solution n’est pas illogique,
car le charbon que l'on brile dans ces foyers apporte de
la chaleur que I'on récupére en partie tout comine si I'on
avait brilé ce charbon dauns le four lui—méme.

Dans le four Simon, par exemple, on dispose au-des-
sus du compartiment isolé entre deux registres, trois gros
potles que l'on relie par un tuyau avec les trous de
chauffe. On ouvre un peu la vanne du compartiment pour
établir un tirage modéré. On continue de chaulfer tant
qu’il se dépose, sur les obturateurs, de la suie humide;
on suit la marche du feu en soulevant ceux-ci. L’enfu-
mage est terminé quand cette eau disparait. En procédant
ainsi,il faut environ vingt-quatre heures par comparliment.
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On construit aussi le four Simon avec desfoyers spéciaux B
ménagés dans P'intérieur du four et destinés & I'enfumage.
Un autre moyen d'enfumage consiste a opcrer I'enfu-

Fig. 24

mage au moyen d'air chaud pris aux briques en refroidis-
sement, On va puiser cet air au moyen d'un tube en tole
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qui réunit les compartiments en passant au-dessus du
four. Dans certains modtles de four, on a méme cons-
truit ce canal dans la magonnerie du four et on le meten
usage au moment voulu avec un systéme de vannes.

Un autre moyen consiste & régler le tirage convenable-
ment. Pour cela, on ouvre en plein les registres de tirage
précédant les briques crues et, derriére elles, on n'ouvre
que légérement Vorifice de sortie. Le tirage s’effectue par
les vannes qui précédent, mais 'eau s’évapore lentement
par contact avec les briques chaudes et par suvite du
faible tirage qui s’exerce.

Dans un four & douze compartiments de 4 métres, on
avance d'un compartiment par jour. On peut, avec une
allure rapide, avancer de deux compartiments, mais dans
la pratique, on adopte généralement une marche moyenne.

Un four Hoffmann n’est, naturellement, utilisable que
pour une production un peu grande, I'appareii cuisant, au
minimum, 3 0oo briques par jour. Pour les productions
élevées, on construit naturellement de grands fours, mais
pour obtenir une production suffisante, certains d'entre
eux sont disposés pour avoir deux régions en feu. Pour
arriver & une marche convenable, dans ces conditions, il
faut disposer d’au moins vingt-quatre compartimeats.

M. Lckardt donne aux grands fours Ioffmann un dis-
positif spécial. Afin d’¢économiser de la place, il disposele
four en croix, en étoile, elc., cetle derniére forme permet
d’avoir un four avec trois régions en feu.

M. Otto Bock a proposé de donner aux fours Hofltmann
une disposition quil emploie depuis 18g7. Le four se
compose de deux canaux paralleles comme dans le four
ordinaire, mals ces canaux soni enlerrés dans le sol. Dans
le mur intérieur, on a ménagé des ouverlures commiuni-
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quant avec la cheminde et destinées a relier le four & cette
derniére. Il n’y a plus ni portes ni volites ; tout le service
M P
se fait par la partie supérieure, comme le montre la
figure. On ménage dans 'enfournement des conduits lon-~
. « : A
gitudinaux permettant le passage des flammes. La vofite
se fait avec des briques superposées. Ces briques ne sont
pas assex cuites, mais elles servent & constituer la sole
dans une autre cuisson.
La figure que nous donnons de cet appareil le repré-

seate disposé au milien d’'une briqueterie, complété par
des séchoirs. Elle donne l'idée du dispositif simple que
I'on peut adopter avec un semblable appareil.

3g*". — Un autre dispositif de four rentrant dans cette
catégorie est le four & chambres. La cuisson s’effectue
dans des chambres placées & la suite les unes des autres.
Les gaz chauds ne sont pas évacués de suite dans la che-
minée, mais traversent des chambres pleines de produits
froids. Quant & I'air nécessaire a4 la combustion, il n’ar-
rive dans les chambres en feu qu’aprés passage sur des
produits chauds qu'il refroidit et sur lesquels il s’échauffe.

Dans ce genre de four, on se sert de gaz de gazogéne
comme combustible.
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Le gaz de gazogtne est produit par la combustion in-
complete du carbone dans I'air. La transformation du car-
bone cn oxyde de carbone dégage 29 oo calories et celle
du carbone en gaz carbonique g7 6oo culories, on ne dis-
pose donc que de la diftérence, soit 68 200 calories pour
12 kilogrammes de charbon. Si le gazogéne était trés voi-
sin, l'oxyde de carbone serait employé trés chaud et l'on
bénélicierail de la température relativement élevée 4 la-
quelle il arriverait dans le [our, mais, dans la pratique, le
gaz a circulé dans des conduits on il a perdu une notable
quantité de chaleur.

Il faut tenir compte aussi dans la production du gazo-
gtoe de I'action de la vapeur d’cau sur le carbone incan -
descent. La décomposilion de la vapeur d’eau absorbe des
calories. Enfin, le gaz 4 I'air renferme de l'azote en quan-—
tilé notable provenant de I'air employé pour la combus-
tion, ce qui abaisse notablement le rendement calori-
fique. I)’autres phénomeénes entrent en jeu également, tels
que la dissociation de I'oxyde de carbone en carbone et
anhydride carbonique en présence de carbone.

T.a transformation du gaz carbonique formé aux dépens
de I'air et du charbon tout d’abord, par le carhone en excés,
est sensible & Doo°, mais elle croit avee la température.
Elle n’est compléte que vers 1 000°; elle est limitée aux
températures inféricures.

Pour opérer une bonne production de gaz de gazogéne,
on devra donc employer :

1° Une température aussi élevée que possible ;

2° Un combustible poreux ;

3o Un combustible trés divisé ;

4° Un courant gazcux i faible vitesse.

Le gaz de gazogine conlient en moyenne :
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Oxydede carbore . . . . ., . . 20 b 2609/,
Hydrogéne. . . . . . . . . . 2 8 10 »
Gaz carbonique . . . . . . . . ha 7 »
Carbures d’hydrogéne . . . . . . 23 7 »
Agote . . . . . . . . . . . 386 »

Comme type de générateur, nous examinerons le gazo-
geéne Ficliet. Cet appareil comprend une cuve en briques
réfractaires fermée & sa parbie inférieure par une grille.
L’air ne pénétre sous la grille quapres avoir traversé une
porte creuse munie d'une ouverture inférieure donnant sur
l'air extérieur ct d'une ouverture supérieure ouvrant sous
la grille. Par rayonnement, cette porte se chaufle et I'air
s'échaunfle en la traversant. On régle l'entrée de lair en
ouvrant plus ou moins Uentrée de 'air dans la porte. Le
combustible est introduit par la partic supérieure. Pour
cela, on enléve le couvercle et verse du charbon dans le
tube de charge. Lne fois ce dernier rempli, on souléve
un contre-poids, qul commande une valve, apres avoir
remis le couvercle. Le charbon tombe alors dans la cave
sans qu’il y ait eu d'introduction d'air.

Celte transformation du carbone en oxyde de carbone
lul fait perdre 30 °/; de son pouvoir calorifique tfotal,
mais, d’autre part, sous cetie forme, on peut tirer parti
de combustibles que 'on ne saurait utiliser autrement et,
de plus, les combustlibles gazeux se pritent a des emplois
avantageux auxquels ne sont pas aptes les combustibles
solides.

ho. — A cOté du gaz de générateurs, il faut placer le
gaz d'equ provenant de l'action de la vapeur d’eau sur les
carbone au rouge. A haute température, on a :

C+ HO =CO + 12
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el & température moins élevée :
C -+ 2?0 — CO? + H?2.

Les deux réactions secondaires viennent intervenir
aussl :

H20 + CO = CO2 + N2
aC + 21?0 = CH* + CO2.

41. — La production du gaz & I'eau consomme de la
chaleur, aussi, au bout d’un instant la masse se refroidit-
elle et devient—elle incapable de réagir si on ne lui four-
nit pas de chaleur. Dans la production du gaz mixte,
aprés un passage de quelgues minutes du jet de vapeur
sur du coke incandescent, on réchauffe la masse par un
jet d’air qui vient ajouter au gaz d’eau formé du gaz de
générateurs, d'ol le nom de gaz mixte.

f2. — Comme exemple de four & chambres, nous pou-
vous preadre le four Mendheim. Get appareil n'est pas
d'un emploi courant dans la fabrication de la brique,
mais 1]l peut rendre des services dans une fabrication trés
soignée el surtout dans la fabrication des ferres cuites.

Ce four comprend une série de chambres disposées en
deux séries paralltles, dix-huit dans celui que nous figu-
rons. Le gaz arrive par la canalisation latérale des gazo-
génes. En e sont les registres pour le passage des gaz.
Aux extrémités du four, les chambres sont relides par des
canaux g' et g*. On voit courir, dans le milieu du four, un
canal ¢ qui va & Ja cheminée K ; ce canal, qui passe entre
les deux rangées de chambres, peut étre mis en rclation
avec les chambres par des registres i.
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Quand le registre est levé, le gaz arrive ct monte
par s dans la sole, mais chaque orifice s vient débou-
cher dans un canal longeant un canal amenant de !'air.
Ces canaux sont en relation par m avee la chambre précé-
dente.

8i nous supposons VIII en teu, voici quelle sera la
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marche du four. Le gaz entre dans d et vient briler en
VIII. Les flammes s’échappent de cetle chambre & tra-
vers la sole par des ouvertures qui sont figurées sur lo
dessin dans la premiére chambre seulement. Lair qui ali-

5.

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



8a PIERRES ET MATERIAUX ARTIFICIELS

mente la combustion est de I'air chaud qui a traversé les
chambres VI et VII, pleines de produits en refroidisse~
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ment qui viennent d’étre cuits. Cet air pénétre dans ces
chambres par les ounvertures /. L’air passe par m, arrive
sous la sole, se mélange au gaz et brile. De la chambre
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VIII, les gaz passent dans Jes chambres IX, X et X1. On
les évacue dans la cheminée par le registre h. Pour sup-
primer les cominunications de chambre & chambre, on fat
glisser des registres en tdle par les ouvertures ad hoc.

Nous avons signalé plus haut I'inconvénient résultant
de I'arrivée de gaz chargés de vapeur d'eau sur des piéces
froides. Pour éviter toute condensation, on a ménagé,
dans le four Mendheim, des canalisations aecessoires.
Ainsi le canal /, au~dessus de ¢, ne sert qu’a envoyer les
gaz chands et humides sur une autre chambre froide.

Les fours & gaz sont nombreux.

Le four Hoffmann a été transformé pour fonctionner
avec un combustible gazeux. Un des appareils donnant les
meilleurs résultats est le four Escherich de Schwan-
dorf (fig. 27). i

Le four est un four Holfmaon rectangulaire dont les
trous de charge livrent passage & des chandelles de lerre
réfiactaice, amenant le gaz dans la galerie du four ot ser-
vant de britleurs. Le gazogéne provenant des générateurs
est amené par une conduile quit longe le milieu du four
et introduit dans les chandelles au moyen d’un raccord
mobile.

A3. Fours & foyers fixes. -— En 1833 d¢ja Demi-
muid avail en 'idée de constraire un four en forme de
canal. Au milicu aurait été un foyer et les produits n’au-
raient eu qu’a traverser ce canal ou tunnel. Avec un cou-
rant d’air marchant en sens inverse des produits on réa—
lisait les avantages des fours continus énoncés plus hant.
L’idée ne fut réalisée pratiquement que plus tard.

Le four que nous représentons ici comme four de cette
espece est le four de Bock. Il est formé d'un tunnel dont
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le milicu est occupé par un foyer et forme chambre de
3 Iy , chaufle. Ce foyer est
& alimenté par du gaz de
gazogetne. Les matériaux
qu’il s’agit de cuire sont
chargés sur des wagons
qui roulent sur une voie
ferrée qui traverse le
four. Ces wagons sont
formés par une plate-
forme montée sur roues;
la plateforme porte un
lit de malitres réfrac—
taires qui conslilue la
= sole. On a soin de ser-
. rer ces wagons les uns
derriére les autres de
manitre a constitucr une
sole continue. Les bords
de la plateforme sont ra-
battus et viennent plon-
ger dans une rainure Ja-
térale pleine de sable.
La partie inférieure des
wagons est donc ainsi
protégée de la chaleur.

5
&
5 =

Fig

Le gaz arrive du gazo-
géne par un conduit et
gagne Je foyer et brile
i au contact de l'air du
tunnel. Le mouvement des wagons est assuré par un treuil.
L’air traverse le four en sens inverse des produits.
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44. — Au lieu de chauffer le four au gaz de gazogéne
on peut le chauffer au charbon en employant un dispo-
sitif analogue mais un peu modifié. I.e méme inventeur
a déeril un four tunnel oil le gazogéne n'est plus employé.
La cuisson se fait avec des fines lombant du sommet
comnie dans le four Hoffmann par des trous de charge.

45. — Le four de Dinz! est un four basé sur une con-
ception analogue.

Le four n'est pas sculement destiné & cuire les produits,
il est disposé pour alimenter en méme temps un séchoir
qui lui est accolé et qui lui emprunte sa chaleur perdue
pour sécher les produits.

Le four Dinz est composé de cing galeries paralltles,
trois larges et deux étroites. Celle du milieu sert & la cuis-
son. Il existe de chaque c8ié une galerie pour le chauf-
fage de I'aiv par contact avec les parois du four et, contre
ces galeries, sont les séchoirs. T.a Jongueur des galeries
varie de 40 & 8o meéltres et plus. La largeur et la hantear
sont variables. Des wagons renfermant des produits & cuire
et & sécher circulent sur des wagonnels dans la galerie
centrale et Ies galeries latérales.

La combustion du charbon s’opére sur des grilles mo-
biles que 'on place entre chaque wagon. Trois suffisent
4 la cuisson, on peut en chauffer 4 ou 5 suivant la marche
du four et la température & obtenir. Le combustible est
amené sur les grilles par des ouvertures pratiquées dans
la volite du four. L’air nécessaire & la combustion arrive
sous les grilles préalablement chauffé par son passage au-
tour des parols du four. L’étanchéité est assurée par un

tLerkveE, 1.
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Joinl de sable entre la chamubre de cuisson el la partie in-
férieure des wagons.

Sur la plateforme métallique de ces dernters on a placé
uu massif en briques réfraclaires dans lequel on laisse des
vides formant foyer. \u-dessus de ces vides on dispose
des grilles recevant le charbon; ces grilles sont mé-
talliques, si la température de cuisson ne dépasse pas
1000° et en malériaux réfractaires pour les lempératures
plus élerées.

Les wagons chargés de produils 4 cuire sont poussés
dans Ie four a 'aide d’une vis sans fin. Quand ils arrivent
au-dessous des trous de charge, on allume le feu sur les
grilles des wagons et on 1'y entretient avec de la houille
que l'on jette par ces trous de charge. Le tirage du four
s'effectuant du c6té ou entre le wagon les produits
s'échauffent progressivement.

Le séchoir fonctionne au moyen de l'air des galeries
de récupération. Cet air échauffé au contact des parois du
four pénétre particllement dans la galerie séchoir. 1l ren-
contre les wagons chargés de produits & sécher et se
charge de vapeur d’eau. Pour évacuer cet air humide et
assurer le tirage on a disposé, de chaque c6té des séchoirs,
des tuyaux d’évacuation communiquant avec 'atmosphire.
Ces tuyaux sont plus nombreux a Pendroit ou Uair chargé
de vapeur d’eau s’échappe du séchoir.

Les produits & sécher suivent naturellement une
marche inverse de celle de I'air chaud. En donnant aux
séchoirs et au four une section identique on se sert des
mémes wagons.
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II. TUILES

46. — Les tuiles sont destinées & la couverture des
toits. Ellcs ont des formes assez variables, en général, ce
sont des éléments de surfaces que l'on accroche a des
lattes supportées parla charpente du toit et que l'on juxta-
pose de maniére a €viter toute solulion de continuité entre
deux tuiles. Dauns la pratique méme les tuiles débordent

AR TIAIR L LTUMELR3veR

Fig. 29

un peu les unes sur les autres pour que la fermeture du
toit soit complete.

Les tuiles les plus simples sont des rectangles munis
de crochets & leur partie supérieure sur une latte horizon-
tale. On utilise pourtant des tuiles offrant unc surface
plus complexe ou ondulée. Pour obtenir un assemblage
parfail on fabrique maintenant des tuiles dites & emboite-
ment, faconnées de telle sorte qu'une feuillure latérale
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serve de réceptacle & une saillie de la tuile voisine, de
plus la tuile supérieure vient déborder d'une quantité con-
venable. De cette maniére on réalise un assemblage par-
fait tant sur les cOtés qu’au sommet et & la base de la tuile.

fi7. — Les terres & tuiles sont analogucs aux terres &
briques, cc sont des argiles qui cuisent colorées et qui ren-
ferment les impuretés que l'on trouve dans la plupart des
argiles communes, mais pourtant l'on ne peut utiliser
pour fabriquer des tuiles des terres pas trop dénudes de
plasticité ou trop peu argileuses.

§ 1. — FACONNAGE DES TUILES

48. Fagonnage a la main. — La tuile plate, la panne
des campagnes sc fabrique trés simplement. Le travail res-
semble beauconp & celui du fagonnage des briques. On
moule une péte argileuse suffisamment plastique en se
servant d’une forme appropriée. Le moule & tuile rectan-
gulaire est naturellement moins épais que le moule &
briques mais il a plus d’étendue. On a ménagé aussi dans
la cavité du moule une encoche qui servira a faire le cro-
chet. La terre unc fois introduite et pressée dans le moule,
on enléve I'excédent avec une plane et la tuile est finie.
Comme, en revanche, la galette de terre est mince et peu
consistante on ne peut la transporter telle quelle. L'ou-
vrier doit poser son moule sur une planchette mobile. Le
gamin qui lui sert d’aide emporte alors la planchette por-
tant la tuile, aprés enlévement du moule, et en cours de
route reléve la pelite masse de terre devant constituer le
crochet. Le tout est alors posé sur les étagéres d'un sé-
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choir en attendant que la tuile ait la consistance voulue
pour supporter le transport dans le four. Ce mode de
moulage est, comme on le voit, moins rapide que celui de
la brique.

On rencontre dans les campagnes ot fonctionnent en-
core de petites tuileries des installations des plus primi-
lives ol I'on cenfectionne ce genre de tuile mais avec des
formes plus ou moins variées. Si l'on désire faire une
tuile cintrée, aprés le moulage on applique la tuile sur un
mandrin de surface convenable. L’excés de terre est en-
levé & l'aide d’un fil. Quelquefois le fagonnage est encore
beaucoup simple, une fois sortie du moule et un peu raf-
fermie, la tuile est cintrée A la main.

D’autres tuiles présentent une surlace ondulée, la sec-
tion de la tuile formant un S tres allongé. L’ouvrier ob-
tient sisément ce genre de surface en appliquant la tuile
sortanl du moule sur une surface en fonte servant de
moule. On sort du moule & 1'aide d’'une fourchette que
I'on glisse au-dessous de la tuile.

Ces quelques exemples suffisent pour faire comprendre
comment se fait la tuile ¢ 1a main.

49. Fagonnage a la machine. -— Le fagonnage méca-
nique des tuiles est basé sur le méme principe que celui
des briques & la filitre. La pite renfermée dans un réser-
voir sort par un orifice de forme appropriée en lame plus
ou moins épaisse. Pour les formes peu compliquées un
simple découpage & I'aide d'un appareil coupeur suffit,
mais pour les tuiles ayant des reliefs accentués comme
les tuiles a feuillures, on fera d’abord des crofites en débi~
tant la lame sortie de la filiére en fragments de grandeur
appropriée, puis l’on pressera dans un moule.
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50. — Le fagonnage a la filicre peut se ramener & 'em-
ploi de deux types différents de machines.

Dans la machine Joly, par excmple, la pite sort de la
filicre pour passer entre deux cylindres horizontaux pa-
ralléles, reliés par un engrenage. Le cylindre inférieur
porte une saillie qui correspond & une cavité dans le cy—
lindre supérieur. Ce dernier cylindre porte, en outre, des
lames disposées lougitudinalement.

La pite qui sort de la filicre va s'introduire entre les
deux cylindres et amener leur rotation, mais, au moment
ot elle va rencontrer la pigece en saillie et 'encoche, la
pite va s’engager dans le vide pour former le bourrelet
qui constituera Je crochet, puis les counteaux entrant en
jeu la pite scra coupée 4 la longueur d'une tuile repreé-
sentée par un tour du eylindre. Pour éviler F'écrasement
des tuiles ainsi faites, les tuiles & leur sortie de I'appareil
trouvent des rouleaux qui leur permettent d’atteindre sans
déformation I'extrémité de la machine ot on les enléve,

On peut faire également Ja tuile avec une filitre de
forme spéciale. La section de la filiere que nous repré-
sentons 1ct porle une ouverture
demi-circulaire qui forme une
nervure sur la galette de terre
en son milieu. A peu de dis-
tance de la filiére se trouve un
fil tendu horizontal, placé sur
Vappareil coupeur et distant
de celui-ci de I'épaisseur d'une

Fig. 30 ) tuile. La crotite qui sort dela
filiere rencontre donc ce fil qui vient enlever la nervure sur
presque toute la longueur de la tuile, tout en hissant un
fragment suffisant pour former le crochet. On rabatalors
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un cadre coupéur disposé comme celui des machines & bri-
ques et la tuile est découpée. On reléve le systtme décou-
peur et la tutle est retirée. Pour accélérer la production,
certaines machines porlent deux fili¢res superposées don-
nant deux tuiles se regardant par leur face plane. Certaines
filitres sont disposées méme pour en donner quatre sortant
deux a deux. L’appareil coupeur basé sur les mémes prin-
cipes est simplement un peu plus compliqué.

51. — Au licu de fagonner & la filicre on peut recourir
au pressage, ce mode de travail est celni qui convient a
la fabrication des tuiles & feuillures. On presse dans un
moule en deux parlies une crolite de pate préalablement
débitée & la grandeur convenable.

Les presses a vis comprennent un bati dont la partie

inférieure porte un 3 )
v -

moule de plitre ou de /

métal. Lne vis verticale //////%
supportée par le bati peut Yz

monter ou descendre N Fig. 31

suivant le sens de la rotation imprimde au volant qui la
surmonie. La partie inférieure supporle un contre-moule
venant s’appliquer sur le moule inférieur.

La croute de pite est préparée au moyen d’une ma-
chine ayant une fili¢re de forme appropriée et un appareil
coupeur Ja-débitant & la dimension voulue. La pite est
chasséc dans la filiére par une hélice ou des cylindres
quand on travaille en paile molle ou ferme, pour les pates
durcs il est nécessaire d’opérer avec un propulseur i pis—
ton qui agit beaucoup plus énergiquement.

La presse a tuiles ne donne pas une tuile d'un seul coup
de volant, on lui imprime deux ou trois impulsions ame-

\\\\\\
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nant autant de coups de presse. On arrive ainsi & faire oc-
cuper par la pite toute la cavit¢ du moule ct & chasser
les bulles d’air qu’unc scule pression trop énergique

T il
i ‘ : ML ‘l\ﬁ\\\{‘ ! .
ol

E fiims ot
— i 0 UWM

Fig. 32

pourrait accumulér. Le démoulage s’opére rapidcment.
Un mouvementde rotation en sensinverse reléve le contre-
moule et, grice & une tige cylindrique sur laquelle glisse
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le moule, le moule est amené en avant et retournd. La tuile
qui tombe est regue sur une planchette.

En disposant deux moules sur la tige cylindrique on
peut obtenir un fagonnage
rapide car pendant que
I'un des deux moules se
charge 'autre est pressé.

Au licu de mancuvrer
la presse & bras, on peut
I'actionner par la vapeur
au moyen de deux vo-
"= lants montés sur un axe
horizontal et pouvant se
déplacer  longitudinale—

Ve
“of

il

ment. Entre ces deux volants se trouve un platean hori-
zontal & la téte de la vis. 81 I'on approche un des volants
alors que l'axe tourne, le plateau sera mis en rotation dans
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un sens ; en changeant le sens du déplacement latéral ce
seca l'autre plaleau qui viendra frotter et la rotation de la
vis auralieu en sens inversc du premier mouvement. On
peut donc réaliser par un simple déplacement de l'axe
moteur soit la descente, soit la montée de la vis. Le mou-
vement est amene par une courroie entourant un volant;
ce mouvement peuat étre arrété et par suite la presse
mise au repos en faisant passer la courroie sur une poulie
folle.

Le rendement des presses & main est un peu inféricur
a celul des presses 4 vapeur. Les premitres donnent
190 tuiles a 'heure alors que les secondes fournissent 230
A 300 4 I'heure.

Au lieu d’'une vis on emploie dans d’autres presses un
systeme de cames ou de leviers articulés. On ne pressc
pas d'un seul coup dans ce modéle de machines, avec
une série de cames on réalise plusieurs pressées.

Pour les grandes productions, on a adopté un modéle
appelé presse & pans ou presse-revolver. La partie impor-
tante de la presse est un tambour 4 cing faces portant sur
chaque face la moitié d’'un moule. Au-dessus de ce tam-
bour peut venir s’appliquer la moitié supéricure du moule.
L’appareil est réglé de manitre & ce que la descente du
moule n’ait lieu qu'an moment o le tambour présente sa
face supérieure exactement sous le moule.

La pressée est obtenue par des mécanismes divers. Un
arbre horizontal recoit le monvement que lui communique
un volant. Cet arbre porle un excentrique venant agir sur
un galet que porte le support du moule mobile. La rota-
tion de I'arbre améne la descente du moule mobile et vient
exercer la pressée. Pendant cette opération le tambour est
immobilisé par une tige qui vient descendre dans une en-
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coche ménagée dans un cercle qui tourne avec le tambodr.
Comme il y a cinq faces au tambour, il y a cinq encoches

L

surle cercle, de maniére 3 immobiliser cing fois le tam-
bour pendant un tour complet. Cette tige monte et des-
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!

cend & l'aide d’un excentrique. Une fois la pression
exercée, le porte-moule est relevé au moyen d'un levier
que commande une came; en méme temps l'excentrique
reléve la tige formant verron. La rotation du tambour a lieu
4 l'aide d'une courroie entrainée par I'arbre horizontal,
mais cette courroie est tendue par une partie renflée mo-
bile qui se retire & chaque cingui¢me de tour du tambour.
Le tambour ne tourne plus 4 ce moment et la tige dont
nous avons parlé l'immobilise. La pression peut donc
s’exercer et I’arbre moteur tourner sans entrainer le tam-
bour (fig. 33).

Pendant que la pression s'opére, un ouvrier regoit sur
une planchette la tuile déja pressée précédemment et un
second ouvrier pose une croiite de pite sur la face avant
du tambonr. Un autre modéle obtient larotation du tam-
bour parun autre dispositif. La courroie est supprimée et
le cercle & encoches est remplacé par une étoile a cing
branches dont les extrémités sont ouvertes (fig. 34).

D’autres presses regoivent leur mouvement a I'aide de
bielles genouilleres. La rotation du tambour est effectuée &
I'aide d’'un encliquetage mi par des leviers articulés dont
une extrémité esl entrainée dans un mouvement de rota-
tion (fig. 35).

Ln pressant des pites molles on se sert de moulesen
platre, mais quand on opére avec des terres fermes il faut
garnir les presses de moules en métal.

51. — Les tuiles sortant de la presse ont besoin d’étre
ébarbées pour les dcbarrasser des bavures.

D2. Guisson des tuiles. — La tuile, comine la brique,
demande une dessiccation préalable avant la cuisson. Les
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séchoirs & tuiles sont congus dans le méme ordre d’idée
que les séchoirs & briques. Les séchoirs & l'air libre com--
prennent des ¢tageéres & claire-voic sur lesquelles on place
les tuiles enayant soin deles supporter par des planchettes.
Les tuiles fabriquées en pite dure peuvent seules se passer
de ce support.

La dessiccation de la tuile s’effectuc également dans des
stchoirs chantfés, nous n’avons pas 4 revenir sur la des-
cription de ces appareils.

53. — On cuit la tuile souvent dans les fours qui ser-
vent & la cuisson des briques, soit que le four ne con-
tienne que des tuiles, soit que les tuiles et les briques
soient mélangées.

La tuile de campagne se cuit dans les fours indiqués a
propos des briques de campagne, la tuile mécanique dans
les fours continus, Cette derniére n’est gueére fabriquée
que dans des usines installées avec un outillage plus mo-
derne et moins rudimentaire que celui des tuileries de
campagne.

La cuisson dela tuile au four continu du genre Hoff-
mann n’est pas sans présenter une premiere difficulté. Le
charbon qui tombe par les trous de charge vient salir les
produits. Ce qui n'a pas d'inconvénient pour la brique
en a pour la tuile. Quand on fabrique simultanément de la
brique et de la tuile, ou peut combiner son enfournement
de telle sorle que les briques viennent proléger les tuiles
du contact des combustibles. Mais ceci 1’est possible que
si Ja production des briques est au moins le tiers des pro-
duits fabriqués. Avec une quantité moindre de briques, il
n’y a plus assez de ces dernicres pour envelopper conve-
nablement les tuiles.
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Ceriaines tuileries néanmoins cuisent leurs tuiles au
four Hoflmann.

La cuisson des tuiles peut s’opérer avec moins d'incon-
vénients dans les fours & tranches. Ces fours construits
dans leurs grandes lignes comime les fours Hoflmann pos-
sédent des foyers disposés de place en place entre des com-
partiments sépards par des murs percés d'ouvertures & la
parlie inférieure. Le combustible tombant de la voite
briile sur ces grilles. Les gaz de la ¢ombustion traversent
un certain nombre de compartiments avant d'arriver i la
cheminée et servent & sécher et & échaufler des produits
crus tout comme dans le four Hoffmann. Mais pour la
combustion on ne peut plus se servir d’air ayant passé sur
des produits encore chauds, 1'air est pris direclement en
deliors et entre par des ouvertures qui l’amenent sous la
grille. Tel est le principe du four Virollet.

Un four de ce genre n'offre pasles mémes avantages
économiques que le four Hoffmann.

Un autre four du méme genre est le four Dannenberg.
Il comprend une séric de compartiments reliés parla partie
inférieure. A l'entrée de chacun d’enx on a disposé une
grille en zigzag qui recoit le combustible de la partie supé-
rieuce. Dans ce modele de four on utilise I'air chaud pro-
venant des chambres en refroidissement.

Le four Dinz décrit & propos de la cuisson des briques
est employable 4 la cuisson des tuiles.

M. Witte a disposé un four Hoflmann a foyers laté-
raux qui permet également la cuisson des tuiles sans con-
tact avec le combustible. -

Une autresolution du probléme consiste & cuire au gaz
de gazogtne, nous reviendrons sur ce sujet & proposde la
cuisson des terres cuites.
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III. CARREALX

54. — Le carreaun de terre cuite est employé pour le
pavement. Sa fabrication présente peu de particularités
que nous allons examiner rapidement.

Il faut d’abord quele carrcau soit a texture asscy serrée,
il ne peut donc s’accommoder d'une argile par trop sa-
bleuse et d'une cuisson trop faible qui n’en rapprocherait
pas assez les particules.

§ 1. — FAGOMAGE DES GARREAUX

535. — On faconne le carreau i la main trés facilement.
Il suffit d’'un moule reposant sur une pierre plate et dans
lequel on jetle la pite. La terre est ensuite tassée et, aprés
avoir enlevé l'excédent avec la plane, polie & sa surface
supérieure, On a moulé en terre assez dure pour qu’il n'y
ait pas de pliure possible des carreaux au sortir du moule.
Les carreaux démoulés sont ensuite empilés, séparés par
une couche de sable. -

Le carreau, une fois raffermi, est ébarbé et rebattu
puis taillé. Pour cela, aprés avoir coupé les bavures, on
bat avec une masse en bois le carreau posé sur une surface
plane. Ensuite on pose un calibre sur le carreau et coupe
de Liaut en bas avec un léger bials en suivant le calibre. Le
carré est ainsl un peu plus étroit en bas qu'en haut, ce
qui simplifie la pose.

On met les carreaux taillés de nouveau en pile et les
laisse sécher réguliérement.
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56. — Au licu de mouler & la main, on fabrique aussi
le carreau mécaniquement. La pite sort en lame d'une
filiére, puis est découpée.

La presse & {iliere et 'appareil eoupeur ne nécessitent
pas de description spé-
ciale.

Le carreau ainsi ob-
tenu m'est pas  assez
serré comme structure,
aussl doit-on le rebattre
fig. 36). Le rebattage se
fait soit avec une presse
comme pour la brique,
soit & la main comme
nous venons de le dé—
crire. Ce mode de rebat-
tage est tres employé
dans le Beauvaisis ol
'on fabrique sous le nom
de carreau de Beauvais
un produll trés appré-
clé.

57. — Lecarreau se fait non seulement en une seule
teinte, mhais aussi en plusieurs tons disposés de maniére
a former le plus souvent un dessin. Autrefois on moulait
un carreau dans lequel on réservait des creux que 1'on com-
blait avec une barbotine de la seconde composition, pré-
sentement on moule en terre séche,

Pour cela on a des compositions argileuses donnant par
elles-mémes des colorations différentes (par exemple une
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argile cuisant jaune et une autre rouge) que L'on a réduites
en poudre renfermant 54 6 °/, d’humidité,

Le fagonnage se fait 4 la presse et nécessite des calibres
correspondants au dessin. On pose sur le moule une pre-
miére pi¢ce correspondant audessin el formée de lamelles
verticales ne pouvanl pas par conséguent génerla chute
de la poudre. Sur ceci on place alors un calibre cons-
titué de la méme maniére, mats donc les parties ne cor-
respondant pas & la couleur sont houchées. Kn jetant
alors l'argile rouge dans le calibre au rouge on fera
tomber de la terre en poudre rouge aux sculs endroits oll
le rouge doit paraitre. Ce calibre au rouge sera remplacé
par le calibre an jaune qui porte avec Jui des ouvertures
correspondant au jaune et dont la partic représentant le
rouge est fermée. La poudre jaune ne pourra donc tomber
qu'aux endroits ot 1l v a du jaune. Ceci fait, on a appliqué
au fond du moule seulement une légére couche jaune et
rouge. On remplira le reste du moule avec une argile gros-
sitre pulvérisée et I'on pressera le toul d lapresse hydrau-
lique.

La difficulté du procédé réside dans 'accord des terres.

§ 2. — Cuissox

08. — Les carreaux ne peuvent se cuire en contact
avecle combustible, on les cuira donc soit dans des fours
inlermittents, soit dans des fours 4 gaz dc gazogéne.

En général le carreau incrusté se fait en grés, nous en

reparlerons plus loin.
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IV, TUYALTERIE

bg9. — Le tuyau de terre cuite n'offre pas par sa tex-—
ture I'imperméabilité qu’offre le tuyau de gres, aussi,
quand 1l s'agit de conduits devant servir au passage des
liquides a—t-on recours & des tuyaux de ce dernier pro-
duit. Nous nous en ouuupemns un peu plas loin.

Ici, nous n’avons & envisager, au point de vue de la
construction, que la tuyauteric servant a la confection des
chemindes.

60. — Pour les conduits de chemindes, on se sert de
poteries de terre cuite désignées sous le nom de wagons
et de boisscaux.

Les wagons sont quadrangulaires et sont construits de
maniere & se superposer. Ordinairement, on les combine de
maniére 4 permettre un emboitement latéral obtenu au
moyen de deux parties extérieures, comme on le voit sur
la figure. Chaque wagon porte une piéce d’emboiternent
& droite et & gauche, mais cette piece peut n’occuper que
Ja moitié de sa hauteur. On confectionne 1és wagons a la
presse et & la {iliére. Seulement la filitre donne le tenon
d’emboitement sur toute la longueur du wagon. On la
coupe sur la moitié de la hauteur une fois le wagon ter-
miné.

Les presses destinées & la confection de pigces aussi
grosses sont construites un peu différemment des ‘presses
précédentes. Pour chasser & travers la filire de grosses
masses de terre comme celles que consomment les wagons,
une hélice ou des cylindres ne suffisent plus, on presse le
mélange & Vaide d'un piston & vapeur. Le fagonnage est
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forcément mntermittent, car il faut arréter au moment ou
la pitce a la longueur voulue, et au moment de recharger
la presse avec de l'argile.

On dispose la filiére horizontalement, la pressée se fai-
saut alors verticalement. La pite est recue sur un plateau
équilibré et coupée a aide d'un £l.

Les hoisseaux sont des conduits cylindriques qui s’em-
boitent par la partic inféricure.
On les fagonne également & la

T

!

i

i

i
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|
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Fig. 35
filiere et fait 'emboitlement & la main. Cet emboilement
comprend une diminution du diamétre extérieur a un bout
et une augmentation correspondante du diamdélre intérieur
pour permettre I'entrée de la porlion ainsi amincle.

Les wagons servenl aussi 4 fatre des conduits biais;
pour ce genre de construction, on est obligé de les couper
obliguement et de les recevoir sur un plateau incliné afin
de leur donner la forme désirée.

V. TERRES CUITES ARCHITECTURALES

61. — Les briques et les tuiles, surtout les premieres,
forment les deux matériaux principaux de la construction
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en lerre cuite. Il a fallu pour compléter la parure des édi-
fices, comme nous- I’avons dit, créer une fabrication
d’autres piéces moins employées, plus cheres, destindes a
donner de l'agrément a la construction.

§ 1. — FACONNAGE DES TERRES GUITES ARCHITECTURALES

62. — La filicre, convenablement modifide, peut servir
a fabriquer certains profilés quand leurs dimensions ne
sont pas trop grandes.

Fig. 38

du passage & la filidre. La pite, étalée cn blocs subit le
passage d’un calibre mi 4 bras d’hommes, gui lui donne
la forme désirée.

63. Briques creuses. — Les briques creuses ont

Vavantage d’étre moins lourdes que les briques pleines,
tout en offrant une certaine solidité.
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On les obtient au moyen d'une filicre spéciale, que
nous représentons ici et qui comprend des noyaux de fer
’ 3 .y \ v . .
placés dans I'ouverture de la filicre, & Ia place exacte ou il
doit y avoir des vides. Ces noyaux sont maintenus par un
élrier. La filiére se place comme une filitre ordinaire, le
sysitme des noyaux étant & U'intérieur de la machine.

64. — Des que l'on sort des formes géométriques
simples, la fabrication se complique ; le faconnage méca-
nique ne peut plus s'ap-
pliquer, il faut recourir
au moulage & la main,
plus lent et plus cot-
teux. Presque toute l'or-
nementation en terre
cuite est faite par ce
moyen. Il faut s’attendre
4 rencontrer dans cette
fabrication plus de difficultés que dans les précédentes,
car il faudra prévoir les résultats probables des projets et
pouvoir assumer la responsabilité de la fabrication d'un
produit dont on devra savoir faire le prix & I'avance, car
la pluparl du temps on ne fait pas de nombreuses séries
d’articles rigoureusement identiques.

Les moules sont faits en plitre, nous en dirons la fa-
brication en parlant du plitre.

Le moulage se fait & la balle ou & la crotle, c’est-d-dire
en employant Ia péte sous forme de balles ou de lames
préalablement unies, que I'on applique dans le moule et
tasse a la main d'une maniére réguliere, de maniére
bien [aire épouser toutes les formes du mioule el évitant
les pressées Irréguliéres qui provoqueraient des ruptures.

Fig. 39
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On fait les piéces creuses quand elles sont un peu
grandes, de maniére & leur donner moins de poids et &
faciliter leur dessicealion.

1l est imporlant, quand on a du moulage a faire opérer,
de bien combiner ses moules, de maniére & permeitre un
démoulage facile,

Pour cela, les moules relatifs aux objets de forme un
peu complexe comprennent plusieurs morceaux, ce qui
rend possible la dépouille. La coupe des différentes parties
du moule exige des ouvriers exercés, car il faut opérer
de maniére & ne pas compromettre certaing détails.

On peul presser aussli cerlains ornements ayant peu de
reliefs et de rentrées. Les métopes, les failieres (lig. 40) par
exemple,peuvent parfois se presser tout commce les carreaux.

§ 2. — DESSICCATION ET CUISSON DES TERRES GUITES
ARCHITECTURALES
65. — La dessiccation des pitces de cet ordre demande

des précautions loutes spéciales ; elle doit &tve trés régu-
liére st I'on veut éviter des ruptures.

La culsson est également délicate, clle doit se faire len-
tement ¢l & I'abri du contact des combustibles.

Qu cuit bien ces produits dans les fours & gazogiéne
d’abord, et aussi dans les fours-moufles. Sous ce nom, on
désigne des appareils composés d'une ou de plusieurs
chambres en produitls réfractaives autour desquelles pas-
sent les flammes des foyers. Nous décrirons rapidement
le four moutle Augustin.

L’appareil comprend plusieurs chambres de moufles;
on doit le construire avec plus de développement, mais six
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chambres suffisent pour la description. On ne doit pas

Fig. %o

descendre au dessous de huit pour que le rendement soit
avantageux ; il est préférable d’en avoir dix au moins.
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Le four se compose de deux séries de chambres acco-
tées ; entre les deux rangées sc trouve un conduit en rela-
lion avec la cheminée ; ce canal sert pour I'évacuation des
produits de la combustion. La communication avec la
cheminée s’établit par le moyen d’un obturateur & cloche.

€haque chambre de moufle est desservie par deux
portes. Le chauffage s’effectue en dessous et par cotés.
Chaque chambre de moufle est chauflée par des systémes
de tubes parcourus par les flammes, et par les flammes
passant sous la sole.

Examinons le fonctionnement de I'appareil. Supposons
quil y a des moufles cuites (ce seront les derniers nu-
méros, par exemple) et examinons ce qui se passe pour la
cuisson de 1. Devant chaque conduit se trouvent deux
obturateurs & cloche 1 et 2; I'obturateur 1 permet, lors-
qu’on le souleve, L'entrée de I'air dans D'appareil, 'obtu-
rateur 2, quand il est levé, donne accés au gazogéne. Ou-
vrons d’abord 1, I'air pénétre par dans les conduits déji
chauds, puis ouvronsen 2. la communication avec la cana-
lisation du gazogtne; La combustion peut s’opérer alors
et la flamme laisse libre I’'entrée sous la sole. En somme,
ce four ressemble A une sorte de four & chandelles, scule--
ment les chandelles sont enfermées dans une enveloppe
réfractaire. La maneuvre du four consiste & ouvrir el
fermer trois sortes de registres : les registres 1 qui amenent
le gazogéne, les registres 2 qui introduisent l'air et les
registres 3 qui ouvrent la communication avec la cheminée.

Dans cet appareil, les canalisations du gazogéne cl de
l'air sont idenliques, seulement c’est 'air qui traverse les
canalisations chaudes et eelles & échautler?.

1 GRANGER, 2.
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66. Briques légéres. — Au lieu de faire la brique en
argile, on peut la constituer avec une autre matidre ming-
rale et n’employer 1'argile que comme agglomérant.

Une matiere trés légére, comme la terre d'infusoire,
s'agglomere irés bien en I'additionnant d'un peu d'argile.
La fabrication de briques en terre d'infusoires ne présente
pas de particularités el sc conduil comme celle des
briques ordinaires. :

On fait également des briques légeres en introduisant
daus la pile une matiére combusiible corume de la sciure
de bois.

Ces briques sont trés légeres et flottent sur I'eau. Elles
sont précicuses dans les constructions navales,

TERRES CUITES EMAILLEES
ET FAIENXCES ARCHITECTURALES

67. — Les terres cuites émaillées sont des faiences. La
faience est, en effct, une poteric & pate poreuse, ayant recu
une composition vitrifiable, la glagure, qui, par cuisson,
forme un vernis transparent ou non recouvrant la picce.
Cette application a une nécessité au point de vue usuel,
elle vient corriger la porosité de la masse et permet d'en
faire P'utilisation pour la confection d’ustensiles domes-
tiques.

Dans les produits céramiques servant dans la construc-
tion, il n’est point hesoin de remédier & la porosité pour
en faire unc condition sine qua non d’utilisation, la gla—-
cure n’est appliquée que pour embellir la matidre. Néan—
moins, au point de vue de la technique, iln’y a pas licu
de distinguer ces deux genrcs de produits.

La composition que l'on doit appliquer sur la terre

Pierres et matériaux artificiels, 7
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cuite pour Témailler est ordinairement un silicate de
plomb. On lui ajoute souvent aussi des alcalis, de I'alu-
mine, de I'acide borique pour améliorer ses qualités de
résistance, modifier sa fusibilité ou lui donner des pro-
priéiés particulitres vis-a-vis des colorants.

La glagure est incolare quelquefois, mais on la colore
souvent. Les glagures incolores laissent voir la teinte de
la pite, tandis que les secondes ont une coloration plus
. ou moins modifiée par la couleur du support. Les pates
peu colorées sont évidemment celles qui permettent le
mieux Uemploi des couvertes colorées. Les terres & teinte
trop décidée ne somt guére utilisables que pour elles-
mémes, clles servent & donner des tonalités brunes ou
rouges sous glagure transparcnte.

Il existe un moyen céramique permettant néanmoins
I'utilisation de glacures colorées sur des terres teintdes,
c'est I'engobage. L’engobage consiste dans l'application
d'une couche d’argile blanche sur la partie & émailler. La
glagure est alors posée sur un fond blanc, 'engobe. Mais
Jpour avolr une bonne euoobu, ayant méme contraction
que la terre, on rencontre parfois, des difficultés de sorte
que Fengobage n'est pas une solution générale du pro-
bléme.

69. — Les compositions servant 4 la confection des
glacures des faiences architecturales sont des silicates oun
des borosilicates. A part les glacures renfermant de
Poxyde d’étain qui sont epaques, les glagures sont trans-
parentes et renferment le colorant & I'état de dissolution.
On confond souvent les termes émailf et glagures ; il serait
plus régulier de réserver le terme d'émail aux verres
plombeux renfermant un colorant dissous, le mot glagure
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désignant toute composition vitrescible applicable sur un
produit céramique.

Les émanx que I'on emploie pour les faiences architec-
turales varient, comme composition moléculaire, de

: e 0,55 PbOy ~ _ .
PLO 1,5 8102 0.45 Na?0 2,13 Si0?
on rencontre également des compositions alumineuses,
el des compositions boraciques lelles que
0,1 k?0 0,2Ca0 0,770 0,3A1F0% 3 Si02
et 0,6K20 0,4,Ca0 0,1 AIPO? 278107 0,5 B20?

Nous donnons ces formules sous forme moléculaire, ce
qui est plus commode, au point de vue chimique, pour
en comprendre la nature et les rapports des divers consti-
tuants. Il est bien entendu, d’ailleurs, que ce mode de re-
présentation n’implique pas 1’1dée de vouloir désigner une
combinaison délinie, mais simplement des rapports molé-
culaires.

Les fondants, uniquement plombeux, sont employés
souvent, mais pour le développement de cerlaines tonali-
1és, la présence des alcalis est nécessaire. En faisanl varier
les rapports des acides aux bases, on changera la fusibi-
lité, les silicates plombeux étant d’autant moins fusibles
qu’ils sont plus acides.

L'anhydride borique. substitué A de 'anhydride sili-
cique, abaisse la fusibilité ; il a aussi une action sur le dé-
veloppement des couleurs.

Voici un exemple d’émail alcalin :

Sable siliceux . . . . . . . . . . . 3o
Carbonate de potassium ., . . . . . . . 13
Carbonate de sodium. . . . . . . . . 8
Minium . . . . . . . . . . . . . 3o
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"Il répond & la formule moléculaire :
2
28100 048 PO 0,568 3% { 0.

S8i, & ce fondant, on ajoute des oxydes colorants, on
obtiendra toute une gamme de couleurs :

Bleu |Turquoise{ Vert Jaune Violet
Oxydedecoball.| o,7 — » — —
Oxyde de cuivre 4,3 7 3.4 3,5 —
Oxyde de man-
gandse. . . — » 2,0 — 7
Oxyde de fer . — » 6,1 3,5 —
Fondant. . . 95 93 88 95 —

Avec un émail de cet ordre, on aura des tons éclatants
qu'un verre plombeux ne donnerait pas.

SiTon tenait simplement & obtenir des tonalités moins
brillantes, on peut se rappeler que I'addition de cobalt, de
cuivre, de manganése 4 un silicate plombeux donnera du
bleu, du vert, du brun violet. '

Les fondants, additionnés d’'oxyde d’étain, deviennent
d'un beau blanc, mais opaques. On peut donc, a 'aide
d'un émail de cet ordre, faire disparaitre la coloration de
la péte.

La composition suivante donne un bon émail blanc :

Sable quartzeux . . . . . . . . . . 3564
Minium . 15,80
Kaolin . . . . . . . « « « « & 19,34
Craie. e e e e e e e e e 5,65
Calcine obtenue par loxydation directe d'un

alliage de 25 9/, d'étain et 75 %/ de plombh. 40,00
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70. — La préparation des émaux demande toute une sé-
rie de manceuvres.

Il faut fritter le mélange, c'est-d-dire lamener au
moins & fusion, quelquefois méme le fondre compléte-
ment avant 'emploi.

Les silicates plombeux peuvent s’employer a I'état de
mélanges, cela n’a pas d’inconvénient technique, mais au
point de vue de I'hygicéne, c'est déplorable de manceuvrer
des compositions pulvérulentes contenant du plomhb. Cer-
tains fabricants n’hésitent pas, pourtant, & travailler dans
ces conditions défectueuses. -4

Quand il s’agit de compositions renfermant des alcalis
du de I'acide borique, le chauffage préalable est indispen-
sable. En effet, les alcalis sont amenés & 1'état de carbo—
nate et I'acide borique de borax ou d'acide, c’est-d-dire
sous forme soluble. Comme les émaux sont appliqués dé-
layés dans Yeau, il faut que le mélange formant I'émail
soit amené sous forme insoluble pour éviter le départ dans
le liquide des produits solubles’dans I'eau.

71. — Pour fondre de petites quantités, on se scrvira
d’vn creuset chauffé dans un four, que l'on retirera et vi-
dera une fois la masse fondue. Mais, pour préparer de
grandes masses, il est préférable de recourir & d'autres
appareils.

Un four coulant d creuset percé est particuliérement
commode. Le mélange est introduit dans un creuset percé
a sa partie inférieure et posé sur un support muni d'un
orifice correspondant. La masse fondue traverse le creu-
set et vient tomber dans une massc pleine d’eau. Avec
deux creuscts de 35 centimétres de haut, on arrive a
fondre 100 kilogrammes de glacure en douze heures.
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72. — Les glacures, une fois fondues, sont broyées ct
pulvérisées. Celle opération se fait dans des moulins ana-
logues aux moulins & billes. La mati¢re, déja brisée en
menus morceaux, est mise dans un tambour revétu inté-
rieurement de pierre dure et rempli de galets. On remplit
d’eau et fait tourner. Au bout d’'un temps suffisant la
masse est broyée.

73. — La glacure pulvérisée et tamisée est appliquée
délayée dans V'cau. On la pose par différents procédés.

L’immersion consiste & tremper la piéce dans la glacure
délayée dans l'eau. La masse prend plus ocua rnoins de
glagure suivant sa porosité. Une immersion lrop courte
donnera une couche trop mince, un séjour trop prolongt
une couche trop épaisse.

Le trempage ne peut s’effectuer que sur des picces fa-
ciles & manocuvrer et déja cuites, car une pi¢ce crue ne
pourrait supporter le contact de 1'ean sans accident.

L’aspersion consiste & arroser la pitce avec la couverte
délayée. On peut remplir une capsule de liquide et la pro-
jeter sur la pizce. Pour émailler des brigues, on emploie,
dans certaines fabriques, unc bouillotte dont le bec ala
largeur de la brique. Il suffit d’appliquer le bec en haut
de la surface 4 émailler, d’incliner et de faire arriver le li-
quide en descendant le récipient pour poser la couche de
glagure.

Le poudrage consiste & faire tomber la glacure en
poudre sur la piéce ; sur des poteries humides, la poudre
adhére trés bien.

L’insufflation se fait en projetant, & I'aide d’un vapori-
sateur, I'émail délayé dans I'eau. Ce procédé est surtout
employé pour les grandes picces.
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=4. — La cuisson des terrcs cuiles émaillées s’opére
dans des moufles ou des fours moufles. Nous avons décrit

un four moufle, voicl com-
ment est faite une moufle.

75. — La moufle est un
four particulier destiné  su-
bir des températures moins
dlevées que les fours ordi-
naircs. Dans ses partics es-
sentielles, la moufle est for-
mée d'unc boite en terre
cuite placée au-dessus d'un
foyer. Les flammes mon-
tent le long des parois et
sortent & la partie supé-
rieure, de sorte que tout
I'ntéricur est environné par
les flammes.

Le chargement et le dé-
chargement se font par le
devant de la moufle qui est

éT

Fig. 41

mobile. Il est formé de briques réfractaires que I'on
assujettit une fois le chargement effectué. Un deuxidme

mur cst établi devant.

Le foyer est disposé en dessous, il est alimenté parfois
par du bois, plus économiquement par du charbon.
La cuisson peut s'opérer aussi dans des fours, mais elle
demande des précantions spéciales pour éviter des réduc—
tions, des arrivées de débris de combustibles, etc.
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CHAPITRE 1I

MATERIAUX ARTIFICIELS OBTENUS PAR VOIE IGNEE,
PRODVUITS VITREUX OU VITRIFIES

76. — En faisant agir la chaleur sur des compositions
renfermant des matériaux fusibles, on peut agglomeérer les
particules. Si I'actionde la chaleur est suffisante, on peut
méme déterminer un commencement de vitrification ou
méme transformer la masse en un verre.

Divers produils se rattachent & ce groupe : le grés, la
porcelaine qui font partie de la céramique, les agglomérés
plus ou moins fondus, commela pierre de verre, leverre.
Nous allons les examiner successivement.

I. TERRA COTTA

=7. — On fabrique, en Allemagne, sous le nom de
terra cotla, un produit dont le nom, traduit en francais
par « terre cuite », donnerait une idée tout & fait fausse,
éveillant le souvenir des statuettesde terre rouge. La terra
cotta est faite avec une argile dégraissée avec du ciment
et additionnée de feldspath en quantité suffisante pour ag-
glomérer un peu la masse. Cuite trés haut, cette terra cotia
est cxcessivement dure, compacte et fait feu avec lacier.
Cen’est pas une terre cuite proprement dite. On la décore
avec des couleurs, sans glagure, de maniére & Iui laisser un
aspect pen brillant. On Pemploie dans I'architecture, car
on peut lui donner de nombreuses formes. Ce produit
doit pouvoir bicn résister aux intempéries.
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II. GRES

78. — Le grés se dislingue des terres cuiles et des
faiences par la structure compacte ct vitrifide de sa péte.
Il est impermdable & 1'cau, mais dépourva de transluci-
dité, ce qui le distingue de la porcelaine.

Le gres s'obtient par la cuisson d’argiles renfermant na-
turellement suffisamment de matériaux fusibles pour en
vitrifier la masse. On appelle ce grés commun ou naturel.

En incorporant & une argile des matériaux fusibles, on
obtient, d’autre part, des compositions qui forment éga-
lement un grés & la cuisson. Le grés, ainsi produit, s'ap-
pelle fin ou composé.

Pour obtenir une pite gresanta la montre g, il n’est pas
nécessaire d'ajouter de bien grandes quantités de malé—
riaux fusibles. Une argile renfermant 2 4 2,5 °/, d’oxydes
alcalins ou alcalino-terreux donne un gres.

Les grés employés dans la construction sont ordinaire-
ment des grés simples.

§ 1. — (GRES ARCHITECTURAL

=g. — Les qualités du grés sont évidemment supé-
rieurcs & celles de la terre cuite, puisque la masse est
compacte. " Elle est plus apte a résister aux agenis
atmosphériques.

Le grés seul se préte & 1'obtention de pieéces de cons-
truction de ioutes sortes. Seul 1l est monotone, mais
agrémenté de glagures 1l offre des ressources.

Sa fabrication ne présente rien de bien spécial : I'argile

.
.
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ou les argiles sont malaxées et fagonnées par les procédés-
déja décrits.

Comme.exemple de fabrication, dirigée dans cet ordre
d’idées, nous reproduirons les renscignements publiés par
la Manufacture de Sévres dans sa notice sur la tabrication
du gres cérame (G. Vogt).

La pate a été composée d’argiles et de sable fusible :

Argile de Saint-Amand-en-Puysaic . . . . . 56
Argile de Randonnai. . . . . . . . . . 27
Sable de Decize , . . . . . . . . . . 26

Ce grés renferme 3 °/; d’oxydes alcalins et alcalino-
terrcux. Les matériaux employés présentent la compo-
sition suivante :

Argile Argile Sable
de Samt Amand| de Randonnat de Decize
Sior . oo, L . 64,17 67,83 85,36
AP0, . . . . 30,56 20,46 9,06
Fe203. . . . . 1,01 0,95 n
Tioz. .. . . 0,82 1,80 »
CaO . . . . . 0,23 0,37 1,00
MgO. . . . . . » 0,10 0,11
K20 . . . . . 1,82 0,90 2,20
Na20 . . . 0,38 0,37 0,52
Eau Combmee el
matiéres orga-
niques. . . 6.44 6,76 2,36
Eau hygromctrlque b2 » »

La pite se fagonne facilement, mais elle exige une des-
siccation soignée pour éviter des déformations et des
fentes.
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La cuisson se fait & la montre ¢ de Seger?.

8o. — L’émaillage peut sc faire par salage et, dans ce
cas, on jette A la fin de la cuisson du sel dans les alandiers.
Les couvertes colordes ont été utilisées avec succes, ct des
couvertes demi-mates ont été appliquées aussi sur cette
maliére. L’émaillage, dans ce dernier cas, se fait sur cri.

Comme couverte incolore on prend :

Feldspath. . . . . . . . . . . . . 3,1
Sable quartzeux. . . . . ... . . . . 37,2
Kaolim . . . . . . . . . . . . . 130
Craic. « . . . . - . . « . . . . 1707

St I'on veut transformer cette couverte en couverte
colorée, on introduit des colorants qui viennent se substi-
tuer 3 la chaux de la couverte. Gomme exemple, nous
mdiquerons quelques-unes de ces couvertes :

Bleu
Oxydedecobalt . . . . . . . . . . 3,0
Feldspath . . . . . . . . . « « « Aa,1
Sable quartzeusx. . r . . . . . 31,2
Kaolim . . . . . . . . . . . . . 13,0
Crale. . . . . . . . . . . . < . 14
Jaune 1
Oxyde d'urane . . . . . . . . . . . 5,0
Feldspath. . . . . . . . . . . . . 431
_Sable quarlzeux. . . . . . . o . . L 20.3
Kaolin . . . . . . . . . . <« . . 8,5
Craie. . . . . . . . « . .+ . . 173

' Les montres de Seger sont formées de pyramides de mélanges
moléculaires dont les températures d'affaissement sont connus avec
asscz d’approximation pour que l'on puisse s’en servir comme pyros-
copes (GrRAVGER, 3.
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Jaune 2
Oxydede fer . . . . . . . . . .
Feldspath. . . . . . . . . . . .
Sable quartzeus.
Kaolin . . . . . . . . . . .
Craie . . . . . . . . . . .
Vert 1
Oxyde de chrome .
Feldspath. . . . . .
Sable quartzeux. e e
Kaolin . ., . . . . . . . .
Crale. . . . . . .
Vert 2
Oxyde de cuivre
Feldspath.
Sable quartzeux.
Kaolin . . . . . . . . . . .

Craie . . . .

Brun violet
Oxyde brun de manganése .o
Feldspath. . . . . . . . . .
Sable quartzeux.
Kaolin . . . . . .
Craic .

Brun roux
Carbonate de nickel
Feldspath. .
Sable quartzeux.
Kaolin
Craie . . . .

Sable. . . . . . . .
Tournassures

Lraie .

Pinck .
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Le pinck se prépare avec

Oxyded’¢tain . . . . . . . . . . . 71000
Craic. . . . . . . . . .. . . . 3%
Bichromatc de potasse. .o 3,0 .
Calciner ¢t laver.
Céladon bleu
Sable. . . . . . . . . . . . . . 305
Kaolin . . . . . . . . . . . . . 9200
Fatte. . . . . . . . . . . . . . aho
Ceaie . . . . . . . . . . . . . . 295
La fritte se prépare avec
Pegmatite . . . . . . . . . . . . 30,0
Oxyde de cuivee . . . . . . . . . . 1,5
Oxyde d’étain . . . . . . . . . . . 2,7
Oxydedefer. . . . . . . . . . . . 0,3
Céladun gris
Sable. . . . . . . . . . . . . . 305
Ksolin . . . . . . . . . . . . . 205
Craic. . . . . . . . . . . . . . aho
Fritte. . . . . . . . - . . . . . 380
On fait la fritte avec
Pegmatite . . . . . . . . . . . . 30,0
Oxyde de cuivre . . . . . . . . . . 4,9
Oxyde d'8tain . . . . . . . . . . . 8,2
Oxydedefer . . . . . . . . . . . 0,0

Les céladons donnent des teintes piles trés appréciées.
Leur réussite nécessite la transformation de l'oxyde de
fer en oxyde ferreux; il faut donc les cuire en atmosphtre’
réductrice pour obienir Ie résultat voulu.

8r1. — Au licu des glagures précédentes qui présentent

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



122 PIERRES ET MATERIAUX ARTIFICIELS

un certain éclat, on peut poser sur le gres des couverles
mates donnant un tout autre effet.

Les couvertes peuvent étre formées par simple mé-
Jange, puls appliquées sur crd, apres broyage, Llles se
cuisent en atmosphére réductrice.

La couverte incolore renferme :

Pegmatite. . . . Jo,0 °~ Kaolin. . . . lo,o
Sable de Nemours . 28,5 Craie . . . . 20,0

Cette couverte est légérement opaque.

Bleu gris verddire

Pegmatite- . . . . . . . . . . . . 3530

Kaolin argileux, . . .- . . . . . . . 141

Sable quartzeux. . . . . . . . . . . 140

Craie, . . . . . . . . . . .« - . 355

Rutile. . . . . . . . . . . . 120

Oxyde de cobalt. . . . . . . . . . . 1,2
Rouge

Cette couverte est & base de cuivre; sa préparation nép
cessile une fusion préalable des matériaux.

Pegmatite . . . . . . . . . . . . 108
Sable quartzeux. . . . . . . . . . . 13,6
Oxydede zine . . . . . . . . . . . 13,)
Carhonate de baryaom. . . . . . . . . 34,0
Borax fondu, . . . . . . . . . . . 450
Carbonate de sodium sec, ". . . . . . . 16,5

Le verre fondu, ainsi préparé, est pulvérisé et coloré
avec de l'oxalate de cuivre ct de 'oxyde d’étain.

Verre préeédent. . . . . . . . . . . 1000
Oxalate de cuivee . . . . . . . . . . 2,0
Oxyde d’étain .~ . . . . . . . . . . 1,0
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Jaune tvoire
Pegmatite
Kaolin . . . . .
Sable quartzenx.
Crale .
Ratile. . .
Oxyde de fer

Jaune rougedtre

Pegmalite . . . .

Kaolin
Sable quartzeux.
Crale .
Rutile, .
Oxyde de fer |
Violet
Pegmatite , .
haolin . .
Sable quarlzeux
Craie . . . . . . . .
Rutile ., . . . .

Oxyde de fer .

Brun jaune cristallin

Pegmatile . . . . . . . .
Kaolin . . . .

Sable quartzeux

Crale . . . . . . - . .
Rutile . . . . . . « .« . .
Osydedefer . . . . . . . .

Brun doré cristullisé

Pegmatite . . . . . . . .,
Kaolin . . ., . . . . . . .
Sable quartzeux.

Craie . e e e e e
Rutile. . . . . . . . .

Oxyde de fer
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53,0
14,0
14,t

53,0
14,0
th,1
15,b
9,6
4,8

33,60
12,89
47,00
15,00
6,00
6,00

33,60
12,8¢g
7,00
15,00
9,60
9,60

53,0
14,0
14,1
25,5
22,0
17,5
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Vert foncé eristallisé

Pegmatite . . . . . . . . . . . . 3085
Kaolin . . . . . . . . . . . . . 25,35
Sable quartzeux . . . . . . . . . . 3B00
Craie . . . . . . . . . « . . . 92800
Ruiile . . . . . . . . . . . . . 18,qp
Oxyde de cobalt . . . . . . . . . . 12,00

82. — Les couvertes cristallisées nécessilent une fusion

préalable des éléments. On prépare les deux mélanges :

4 2
Sable quartzeux . . . . . . . 36o 350
Carbonate de potasse . . . . . 138 69
Ovyde de zine . . . . . . . 162 202,95

Le mélange de ces produils dans le rapport :

20
ot

Fonte xr. . . . . . < . . . . . .
Fontea. . . . . . . . . . . .

-t
on

donue les meilleurs résultals.

La couverle étant fusible, coule pendant la cuissou. La
présence de 'oxyde de zinc demande d’éviter une atmos-
phére réductrice. En ajoutant du rutile, on a une cou-
verte jaunc; en remplacant le rutile par de I'acide tita-
nique pur, la couverte devient incolore. Elle dépose dans
ce dernier cas des cristaux différents des premiers obtenus
avec le rutile.

On fritte :
Sable quarlzeux. . . . . . . . . . . 300
Carbonate de polasse . ., . ., . . . . . 138
Oxydede zine . . . . . . . . . . . 162
Rutile. . . . . . . . . . . .. 82
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et 'on prend :
Fontea. . . . . . . . . . . . . . 1D
Fonte 3. 5

Cest ce mélange qui constitue la couverte.

83. — La cuisson de ce grés s’'opére a Sevres dans les
fours servant & la cuisson de la porcclaine, mais on peut
tres bien le cuire dans tout autre four, pourvu que l'on
puisse y atteindre la température de fusion de la montre
g, comme, par exemple, le four décrit plus loin.

§ 2. — TriaLx DE grES

84. — Par sa compacilé le grés se préte & Iobiention
de tuyaux de bonne qualité et que I'on emploie beaucoup
pour établir des conduites.

Le tuyau se fait & la presse & filitre. 11 faut naturelle-

Fig. 42
ment une filiére spéciale comme celle que nous représen-
tons pour fagonner un tuyau.
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Pour les petits diamétres on utilise des machines &
filitres disposées avec une sortie horizontale. Les machines
emfployées & ce genre de travail sont généralement action-
nées par un piston pressant la terte dans une hoite préce-
dant la filiére. Ce systéme ne donne qu'une propulsion
intermittente.

En utilisant une paire de cylindres on peut réaliser un
débit continu. On a disposé des machines pouvant servir,
par une manceuvre simple, au faconnage des divers pro-
duits nécessitant 'emploi d'une filicre.

La grosse tuyauterie demande des appareils plus puis-
sants dans lesquels les tuyaux sortent verticalement. La
filidre, qui est horizontale, recoit la terre poussée par des
cylindres. Au-dessous d'elle se trouve une table pouvant
se déplacer verticalement au moyen d’une crémaillere.

Au moyen des piliers qui supportent le biti on peut
guider ce platcau. Un systéme de contrepoids équilibre la
table et facilite ses mouvements que commande une mani-
velle. .

Comme ces tuyaux présenlent un emboilement il est
nécessaire de prendre quelques précautions. L’emboite-
ment du tuyau peut étre déterminé pendant le faconnage
en faisant descendre le tuyau sur une piéce tronconique,
peu élevée, qui provoque un léger évasement.

On introduit d’abord dans la filiére le mandrin destiné
a former I'emboitement, puis on fait monter la table de
maniére a la faire presser contre la filicre. Comme le man-
drin est un peu plus grand que I'épaisseur de la filitre, il
1’y a pas adhérence parfaite entre la f(ilitre et la table, il
reste un petit espace vide entre ces deux organes. Dts
que l'on donue la pressée la péte vient s'écouler de la
filitre et coiffer le mandrin formant moule. On arréte la
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machine, on descend la table et 1'on enléve le mandrin.
On remonte ensuite la table et 'on fait fonctionner la
presse.

Le tuyau et la table descendent et on laisse ce mouve-

Fig. 43

ment s’effectuer jusqu’a ce quela longueur voulue scit ob-
tenue. On fait agir alors un appareil coupeur et 1'on en~
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leve le tuyau aprés avoir fait descendre le plaizau d’une
hauteur suffisante pour une facile mancuvre.

A T'autre extrémité du tuyau, quand la pite est un peu
raffermie, on gratte la terre circulairement avec une
piéce en forme de peigne qui détermine des rainures,
nécessalres pour assurer un scellement adhérent.

Le tuyau de grés est repris aprés raffermissement pour
lui donger une bonne forme. Les petils tuyaux sont
montés au besoin sur un tour horizonlal el soumis &
Taction d'un oulil tranchant. On corrige ainsiles aspé-
rités.

Les gros tuyaux sont parfois tournassés intérieurement
avec un équipage mobile que I'on introduit dans le noyau.

85. — On cuit les luyaux en charge lentement. Le four
4 flamme renversée que nous représentons (fig. 44) con-
vient trés bien pourla cuisson de ce genre de produit ainst
que pour celle des carreaux.

§ 3. — CARREALX DE GRES

86. — Maintenant on travaille surtout a sec. L’argile
est délayée, mélangée aux aulres maticres également
broyées au moulin, puis la pite raflermie est séchée. On
la broie alors et on la presse & la machine. Les carrcaux
faconndés sont polis par passage entre deux cylindres avant
d’étre cuits.

La pite signalée par Lambert! était faite d’argile plas-
tique (blue clay) et de {eldspath. Une addition d’oxydes

1 LaMBEnT, 1.
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calorants donnait les colorations voulues. Pour les teintes
foncées une argile rouge est parfaitement utilisable. L'in-
corporation des oxydes se fait par broyage.

Le feldspath est une substance chére que le bas prix du
carrelage a fait chercher a remplacer par d’autres fondants
moins coliteux. Le cornish-stone subit le méme reproche
quoiqu’il soit d’'un emploi plus facile. Les carreaux de
Pont-Saint-Maxence sont & base de laitier. Le laitier de
haut fourneaun est un fondant d'un prix peu élevé, il est
vral qu'il est trés demandé, par excmple pour faire du
ciment du laitier.

L’emploi de matériaux, tels que certains sables fusibles,
donne de bons résultats. Additionnés d’argile ils donnent
des masses vitrifiées satisfaisantes. Il y a actuellement un
parti & tirer de ces matiéres.

Les colorations sont obtenues par des moyens simples.
On se sert ordinairement de cobalt pour le bleu, d’oxyde
de chrome pour le vert, d’ocres pour les jaunes et Jes
rouges bruns et d’oxydes de fer et de manganése pour les
noirs. La valeur de l'addition ne dépasse pas 6 °/, en
moyenne.

La cuisson est lente naturellement pour éviter les rup-
tures. Elle s’effectue en gazettes comme pour les autres
carreaux. On les pose de champ dans du sable.

Les fours intermittents 2 flamme renversée et les fours
4 gaz sont les deux types d’appareils les plus employés.
Les premiers consomment 6oo kilogrammes de houille
en chiffres ronds pour 1 ooo kilogrammes. Les seconds,
en prenant le four de Mendheim comme exemple, con-
somment moins.

Nous donnerons, comme exemple, la fabrication des
carreaux mosaiques de Metilach.
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Ces carreaux destinés au carrelage (voir n° 57), cuits en
grés, sont connus aussi sous le nom de carreaux mosaiques.

A Mettlach, la Société Villeroy et Boch méne la fabri~
cation dec ces carreaux avec un grand succes et elle peut
défier la concurrence de beaucoup d’autres fabriques et,
en Allemagne, une seule fabrique, & Sinzig, lui fait con-
currence,

Pour l'obtention de semblables produits on emploie des
argiles qul ne ndcessitent pas un travail préalable de la-
vage. Il faut une mati¢re suffisamment homogeéne nalu-
rellement pour ne pas nécessiter un neltoyage par veie
humide, nettoyage toujours cotteux.

Comme on emploie dans [a fabrication des mélanges
argileux appliqués I'un sur l'autre. le rvetrait de la ma-
tiére a une trés grande importance pour le choix des ar-
giles. 1 faut s’assurer que les différentes masses que 'on
emploiera ne subissent pas des contractions présentant de
trop grands écarts, apeés cuisson. Faute d’accord dans le
retrait, les produits seralent déformés ou déchirds.

Le carreau comprend deux couches dislinctes : la pre-
miere quiforme presque toute sa masse est constituée avec
une argile bon marché ; la seconde est composée d'argile
fine mélangée a des colorants ou & des fondanls. Getle
derniére couche esl de trés faible épaisseur, car clle est
plus cotteuse que la premiere, elle est posée simplement
de maniére & constituer une couclie décorative de solidité
suffisante.

La masse constituant la premicre couche est obtenue
en broyant 4 la meule des argiles séches, puis en les mé-
langeant ct en les additionnant de la quantité d’eau néees-
saire pour rendre facile le fagonnage.

Quelquefols aussi on {travaille d’abord la masse a I'étal
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131
de pite molle, puis, aprés malaxage, on la séche ct on Ia
broie & la meule. Les matérianx durs que Pon ajoute quel-
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Fig. 44

quefois, comme le feldspath, sont broyés & part, puis
ajoutés 4 la masse.

La presse, que nous représentons se compose d’un cy-
lindre, fermé & l'extrémilé inférieure, dans lequel se meut
un piston muni d'un cuir embouti.
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Le piston supporte la table destinée a recevoir la forme
remplie. Deux régles paralltles creuses fixées sur la table
servent au transport des formes ; elles sont traversées par
deux pitces qui peuvent par 'aide d'un levier relever le
moule. Au moment de donner la pressée on introduit un
tampon sur le moule. On améne en avant, puls on replace
au-dessus du piston. On presse alors en deux fois ; & basse
pression, puis & haute pression. On desserre, puis en sou-
levant & nouveau le piston on démoule aprés enlevage du
tampon.

Une fois pulvérisée, la pite séche est tamisée. Cette pite
séche contient 7 °/, d’eau environ. .

Quand on prépare des pites colorées on opére par voie
humide le mélangeage. Le colorant est mélé aux éléments
de la pite et la masse totale est pulvérisée & I'eau au mou-
lin. On passe ensuite au filtre—presse, puis on séche et
I'on pulvérise une derniére fois.

87. — Le pressage s’opére dans des moules en acier au
moyen de la presse hydraulique en employant une pres-
sion de 1Do atmosphéres. Le moule comprend un fond
entouré par une garniture.

On verse une couche de composition, puis on remplit
avec la pite grossiere qui doit constituer le corps du car-
reau. Une premicre pressée, 4 Do atmospheéres, chasse 1'air
et une seconde comprime forterment la masse. Les car-
reaux pressés sont portés au séchoir, ou ils doivent séjour-
ner jusqu'a compléte dessiccation. On chaufle soit i la
vapeur, soit par la chaleur perdue des fours.

La cuisson s’effectue dans des fours eylindriques sem-
blables & ceux qu’utilisent les faienciers (fig. 44) ou cncore
dans des fours & chambres. Les carreaux sont cuils en ga-
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zettes. La cuisson se méne lentement, le petit fen doit étre

trés doux, puis élevé progressivement jusqu’au grand feu.

Uneatmosphéreréductrice est & éviter; les couleurs peuvent

étre réduites et les carreaux enfumés. -Pendant I'enfourne-

ment il faut veiller & placer au premier rang seulement les

carreaux qui peuvent supporter sans accident une tempé-
77 '

Fig. W4

rature élevée. La température est poussée jusqu'au com-—
mencement de fusion du feldspath.

Le refroidissement doit étre lent, afin d’éviter des rup-
tures. Un carreau bien cuit est imperméable a l'eau; sa
structure est vitreuse.

Les principaux accidents qui peuvent survenir dans la
fabrication sont : Ies déformations, les dechirures, les ef-
fritements de couleur et les fissures.
’ 8
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La déformation provient ordinairement du retrait inégal
des masses servant & constituer le carreau. Ce n’est pas
toujours pourtant pour cette raison que les pitces se dé-
forment ; la maniére dont a été conduite la pressée peut
jouer un réle. Sila pression a été trop élevée les carreaux
ont une tendance & se cintrer. Il faut remarquer avant
toutes choses qu'un petit carreau, pour une méme indica-
tion du manométre, recoit une pressée plus grande par
centimétre carré, qu'un grand carreau. Ib y a lieu de pro-
portionner I'intensité de la pression 4 la grandeur du car-
reau. Sile mélange de la pdte formant le corps du
carreau a été mal faitil peut se produire aussi des défor-
mations.

Les ruptures viennent & la suite d'une dessiccation in-
suffisante, d'une cuisson brutale ou encore d'un mélange
incomplet dela masse.

Leffriternent des couleurs en petites lamelles est Ja con-
séquence de | inégalilé des retrails du support et de la ma-
tiere supportée.

Le méme accident se produit avec des pites dont I'humi-
dité n’est pasla méme.

Les fissures sont la conséquence du retrail lrop grand
de la pate colorée. On peut cependant constater des fis—
sures en forme de tressaillures quand les retraits sont de
méme ordre, c'est alors que les masses colorées manquent
de fusibilité. Il ne faut pas faire de confusion entre les
tressaillures et les fissures qui se produisent pendant le
refroidissement, ces derniéres peuvent étre profondes et se
prolonger dans le corps du carreau.

88. — Voici des exemples de composition de pites. On
y indique comme argile. une terre provenant de Preschen
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et qui sert, en Allemagne, & alimenter la fabrication d'un
certain nombre de fabriques.

Pdte ordinaire

Argile maigre . . . . . . . .. . . . 8
Argile grasse . . . . 22
Le mélange est broyé & la meule.
Pate blanche
Argile de Vallendar . , . ., . . . . . . I
Argile de Raubach . . . . . . . . . . 31
Feldspath de Nohfelden . . . . . . . . . 28

On mélange par voie humide et I'on séche le tout. On
pulvérise ensuile 4 la meule le mélange suivant :

S O . &
Argilede Vallendar . . . . . ., . . . . 10
Argile de Raubach . . . . . . . - . . 4
Feldspath de Nohfelden . 4
PORCELAINE
89. — Jusqu'ici la porcelaine n’a été utilisée dans Ia

construction que trés exceptionnellement®. 11 n'y a pas de
raison pour employer une matiére aussi cotiteuse 4 la con-
fection de piéces archilecturales. Son rdle pourrail avoir
un certain intérét pour la confection de carreaux pour pan-
neaux décoratifs. L’éclat de la matiére et son inaltérabilite
la recommanderaient pour des choses de cet ordre.

VERRE

go. — Le verre, & premiére vue, ne semble pas ap-

1 La tour de Nan-King est une curiosité.
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propri¢ & la fabrication de matériaux de construction ; il
semble que c’est surtout & sa transparence que 'on doil
s'adresser et que son role se borne au vilrage.

Pourtant le verre a une résistance, notable aussi est—il
possible d'en " tirer parti pour la confection de certaines
parties des édifices.

Le verre, rappelons-le en quelques mots, est un silicate
oumicux un mélange de silicates, dont la formule glo-
bale correspond en moyenne & une trisilicate 3 Si0°MO.
Un véritable verre n’est pas monobasique, il y a deux
bases dont I'une est un oxyde d’un métal divalent : ordi-
nairement chaux ou oxyde de plomb ; et I'autre un oxyde
d’'un métal monovalent : potasse ou soude.

Les verres utilisables dans la construction sont des
verres sodico—calcaires; on les obtient par des procédés
trop longs & énumérer icl et qui consistent & fondre un
élément siliceux avec du calcaire et un composé sodique
(sulfate ou carbonate).

Le verre ne se travaille pas &4 la température ordinaire.
On le coule dans des moules aussitdt sa fabrication ou
bien on le souffle ou le moule quand il a pris l'état
piteux. .

g1. — Le verre étant facile a travailler peut naturelle—
ment s¢ préter a I'obtention de produits ayant des formes
glométriquement définies comme celles des matériaux
employés dans la construction.

Une des plus anciennes formes du verre dans la cons—
truction est la dalle de verre. Les planchers dallés en
verre permettent de rendre clairs des sous-sols que les
matériaux non translucides rendent fatalement obscurs.
Ce dallage est trés résistant ; ainsi a la gare de chemin de

8.
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fer construite aux Invalides en 1900, & Paris, on a admis
un coeflicient de rupture de 250 kilogrammes par centi-
meétre carré,

La fabrication des dalles de verre ne présente pas de
difficultés considérables. Le verre fondu est simplement
coulé sur une table mélallique portant la forme en creux
et laminé ensuite avec un cylindre.

g2, Verre armé. — Le verre armé!, c’esl-a-dire le
verre, contenant dans sa masse un treillis métallique, a
fail son apparition il y a déja un certain temps ; son avan-
tage lo plus marquant est, qu'en cas de rupture, les frag-
ments de verre sont retenus par le treillis et ne peuvent se
séparer.

En reprenant les divers brevets pris & ce sujet on voit
que c’esi un nommé Hyatt, de New-York, qui aurait eu
le premier I'idée d'introduire une toile métallique en fil
de fer dans la masse du verre. On devait faire ainsi des
feuilles de verre pouvant remplacer le verre a vitre ordi-
naire, mais son procédé était trop rudimentaire et Hyatt
ne put rien en tirer.

D’autres brevets succédent 3 celui d’llyatt mais cest
seulement en 1892 que Shuman, dans une série de bre-
vets, apporte une solution vraiment pratique. 1l introduit
dans le verre un réseau métallique, par enfoncement on
insertion dans la couche encore fluide et malléable. Le
premier il arrive & faire du verre armé en quantité no-
table : cn 18g4, il fabriqua les 30 000 métres carrés qui
forment la couverture de la nouvelle gare de Philadclphic.

En 1893, Ie procédé Appert fait son apparition. L’in-

L ApperT, 1; GRANGER, &.
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venteur reprend une idée émise par Bécoulet et Bellet en
1893 : introduire un réseau métallique entre deux couches
de verre laminées successivement. La modification d’Ap-
pert consiste & laminer simultanément les deux couches
de verre. Ces deux procédés sont les types caractéristiques
des moyens praliques de fabriquer ce genre de verre.
Tous les procédés qui ont suivi sont des modifications
des procédés Shuman et Appert.

La résistance du verre armé se trouve le double ou le
triple de la résistance du verre ordinaire. En dehors de la
surcharge que peut supporter le verre armé, sa faculté de
ne pas se rompre ‘avec séparation des débris est irés im-
portante & cousidérer en cas d’incendie. Le verre ordi-
naire, une fois brisé, livre passage aux flammes alors que
le verre armeé reste en place et forme une cloison étanche.

Le verre armé a pris, par suite de ses heurcuses pro-
priétés, une large place dans la construction. On en a
méme tiré des applicat'ions singuliéres et en dehors de son
emploi comme vitrage on en a fait des marches d'esca-
liers. On éelaire alors l'escalier par en dessous et en se
servant de marches et contre-marches en verre armé on
aun escalier trés clair, présentant & la fois de la solidité
et de la Iégéreté. Le soubassement des devantures peut se
construire avantageuscment aussi en veere armé. On arrive
par 'emploi du verre armé & faire des panneaux translo-
cides permettant d'éclairer les sous-sols pendant le jour et
au besoin pouvant étre illuminés en formant transparents
lumineux une fois la nuit venue.

92. Prismes Luxfer et verre losangé. — Les prismes

Luxfer servent & diffuser la lumiére en remplacant 1'éclai-
rage dircct qui donne souvent un jour cru par une répar-
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tition plus satisfaisante de la lumiére. Comme son nom
I'indique, le verre est mis par 'inventeur sous forme de
surfaces prismatiques. La vitre est constituée par des
plaques de verre dont la surface est ondulée & arétes vives;
clle se présente comme formée d’une série de prismes
accolés les uns aux autres. Sclon les conditions dans les-
quelles sc trouve la pitce & dclaiver, il faut choisir un
prisme d’un angle convenable. Si la lumidre est basse, on
la projette horizontalement ou avec une direction inclinée,
tandis que la lumicére haute est réfractée suivant une di-
rection an-dessus de T'horizontale. Ce modele de vitrages
permet donc d’envoyer la lumiére frapper toutes les
parties d'une méme picce.

Théoriquement, il faudrait une multitude de moddles de
prismes, pratiquement un nombre trés réduit suffit. La
Société de Saint—Gobain a méme imaginé un verre lo-
sangé qui fournit des effets analogues.

93. Brigques en verre soufflé. — Les briques en
verre sonfflé ! constituent des matériaux artificiels extré-
mement curicux. Elles sont fabriquécs en verre 3 bou-
teilles (silicates de sodium et de calcium plus ou moins alu-
minenx). Elles sont soufflées dans des moules qui leur
donnent la forme désirée, comme des boutcilles. I.’ou-
verture qui a servi i souffler la masse est fermée & chaud
par une goutte de verre.

Ces briques sonl un excellent isolateur de la chaleur,
du froid, de I'humidité, du bruit, des niicrobes et de
1'électricité.

Le matelas d’air enfermé entre une double paroi, sans

! Moner, 1.
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aucune communication avec l'extérieur, réalise un isole—
ment de premier ordre contre le froid, la chaleur, etc.

Fermées & chaud, ces briques se mainliennent d'une
limpidité parfaite et ne laissent pénétrer aucune buée ou
poussitre pouvant ternir ; elles sont bien supérieures pour
l'inaltérabilité aux doubles fenétres qu’clles remplacent,
et qui se salissent rapidement & l'intérieur. La fermeture
4 chaud, & la température du verre malléable, augmente
notablement la solidité des briques. La gréle a peu d’effet
sur elles ; les volles et dallages en briques soufilées sup-
portent parfaitement la circulation de I'’homme.

Elies donnent une lumiére excellente, leurs faceties
étant combinées pour briser les rayons solaires. Toute-
fois, ces facettes ne permcttent pas de distinguer nette-
ment les objets, surtout de Uextérieur & U'intérieur. Cette
particularité permet, dans certains cas, d’avoir des baies
sur les propriétés voisines, les briques de verre constituant
un mur et non une fenétre.

Les briques soufflées peavent s’employer pour fenétres
fixes, séparation de pitces, murs el cloisons intérieurs,
pour la construction des votites sans fers, pour toitures et
lanternes, pour le dallage et la couverlure des cours.
Elles trouvent des applications spéciales et particuliére-
ment intéressantes pour la construction des serres; pour
les hépitaux. salles d’opérations, ¢tablissements de bains,
établissements frigorifiques, ateliers de photographie, etc.

Des essais de rupture par compression et par flexion et
des essais de mesure de la dilatation thermique ont été
entrepris sur tous ces types au laboratoire de 1'Ecole na-
tionale des ponts et chaussées, soit sur des briques isolées,
soit sur des panneaux constitués par l'assemblage d'un
certain nombre de briques. Ces panneaux ont été faits au

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



M2 PIERRES ET MATERIAUX ARTIFICINLS

laboratoire et coulés au mortier de ciment Portland arti-
ficiel. Les essais ont été effectués aprés un mois de dur-
eissement & 1'air sous un hangar clos.

Ces essals ont montré que la résistance & la compres-
sion des briques isolées atteignail jusqu’'a prés de 1 700 ki-
logrammes.

La pose des briques ne présente aucune difficulté, et
peut étre confiée & tout magon soigneux. Le mortier doit
étre, de préférence, fait de ciment Portland avec ou sans
addition d'un cinquiéme de sable propre et pur. On peut
é¢galement employer le ciment de Vassy, Ia chaux hydrau-
lique ou le platre. 11 faut nettoyer les joints avant que le
mortier soit complétement sec.

Lorsqu’il s’agit de monter de grands panneaux ou de
grandes voiies, et qu’il y a lieu de prévoir des effets de
dilatation, il suffit pour y remédier de passer sur les
champs des briques une couche de colle forte, qui dispa-
rait aprés la pose du ciment des joints et donne un peu
de jeu a chaque brique.

Les dallages se posent sur des fers a I, placés & o™,75
d’axe en axe et dont on a préalablement garni 'aile su-
périeure d’une bande de plomb.

La brique de forme appropriée permet de construire
des facades arrondies sans aucun montant de support, ce
qui est trés avantageux pour bow-vindows, avant-corps
emtrés, kiosques ronds, etc.

Les cloisons verticales peuvent é&tre montées, soit
méme les murs, en y ménageant une feuillure, soit, plus
généralement, dans des cadres en bois ou en fer en U per-
mettant d'emboiter la brique d'un centimeétre environ.

Quand on veut exécuter une volle avec des briques
Falconnier, on commence par faire un cinire avec couchs
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jointifs ; les angles de ceux-ci sont rabotés dc fagon &
avoir une surface extérieure bien lisse; le cintre est établi
de telle sorle qu’on puisse I'enlever facilement ; sur la sur-
face des couchis, l'ouvrier fail un iracé ¢lémenlaire per—
mettant de placer chaque brique a l'endroit voulu, en
laissant autour d’elle la place nécessaire pour le joint.

Les volles se faisant généralement avec des briques spé-
clales celles ci, aprés avoir été encollées, regoivent chacune
le cercle en fer que P'on loge dans les encoches ménagées
i cet effet. Silinclinaison de la votte le permet, on dis-
pose toutes les brigques & leur place ct on coule tous les
joints en une seule fois, en se servant de ciment liquide.
Sil'on ne peut gicher le liquide, on magonne an ciment
ghché serré. On doit garpir le fond des joints d'un peu de
sable qui empéche le ciment liquide de couler sous les
briques ; le nettoyage ultérieur est ainsi moins difficile.

Dans les voltes en ogive, on raccorde les deux rem-—
parts & [a partie supérieure en nouant par un fil de fer Ies
files des brigues qui se font vis-a-vis.

Les briques en verre soufflé Falconnier sont particu-
licrement avantageuses pour la construction des serres.

94. Tuiles de verre. — La tuile de verre s'obtient
aisément par moulage ; associée avec la tuile de terre cuite
a feuillure. elle permet facilement d’éclairer un grenier ou
un local situé sous le toit sans qu’il soit besoin de créer
d'ouvertures spéciales. Au besoin méme, s'il était néces—
saire des changer de place l'entrée de lumicre, 'opération
ne présenterait pas d’autres difficultés que le déplacement
d’une tuile.

95. — En dchors des matériaux employés ordinairement
dans la construction an a fait servir le verre A la construc-
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tion compléte d’une maison. Henrivaux?, dans son ou-
vrage, cite un docteur Hollandais, M. Vau der Heyden,
qui s’est fait construire a4 Yokohama une maison de verre.
La transparence du verre supprime la nécessité des vi-
trages; il n'y a plus de fenétres dans cette maison de
verre et I'air n'y arrive qu’apres filtrage qui le débarrasse
des germes et des poussiéres.

PIERRES ARTIFICIELLES OBTEXNUES PAR
AGGLOMERATION
AU MOYEN D’ELEMENTS FUSIBLES

g6. — Certaines compositions renfcrmant des consti-
tuants inégalement fusibles peuvent, apres pression et ex-
position & la chaleur, prendre une certaine dureté. En
effet, si la cuisson n’agit que sur les matériaux les moins
réfractaires de la masse, ot si ceux-ci ne sont pas trop
abondants, la brique ou la pitce ne se déformera pas
mais, par suite du ramollissement des parties les plus fu-
sibles, les grains se trouveront soudés entre eux.

97. Briques de laitier. — Le plus simple mode d'uti-
lisation des laitiers & la confection des briques serait évi-
demment de prendre le laitier fondu et de le couler dans
des moules.

Dans le domaine de la pratique cette conception théo-
rique n’est plus transportable, car les laitiers ont des pro-
priétés qui ne se prétent pas & ce mode trés simple de
traitement. Certains d’entre eux une fois solides se sillon-
nent de fissures peu de temps aprés leur solidification par
sutte de I'inégale dilatation des différentes parties de la

1 Hesmavavx, 1.
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masse. S1 de I'eau vient & s’introduire dans ces fissures et
4 s’y geler, les différentes particules éclatent et la matiére
se réduil en poudre. Un laitier qui présente ces ficheuses
propriétés n'est évidemment pas apte & la]confeclion de
briques de laitier par fusion.

Pour arriver i une masse pouvant se couler dans des
moules sans ruptures ultérieures, il faut donner de I'homo-
généité au laitier,

Lors de la solidification du laitier fondu, c’est naturelle-
ment la surface libre qui devient solide la premicre. La
surface est méme si unie et si brillante qu’il serait dan—
gereax de civculer sur un parquet formé de briques de ce
genre.

98. — Pour procéder & la fabrication® de briques de
laitiers, il faut s’installer au voisinage du haut fourneau.
On prépare en un endroit ou le laitier fondu puisse arriver
aisément une surface plane, que 1'on saupoudre de sable
fin, aprés I'avoir bien battue. Sur cette aire on installe
alors un cadre de fer, divisé lui-méme en plusieurs
cellules correspondant chacune au volume d'une brique.
Indépendamment de la forme habituellement donnée aux
briques, on peut fagonner aussi des carreaux 4 six et huit
pans. Le cadre aura naturellement une hauteur en rap-
port avec I'épaisseur des briques.

On a miénagé dans la parol de fer qui sépare deux
moules un canal par lequel le laitier en excts, aprés
avoir rempli un des moules, pourra s'échapper pour
couler dans ’autre. .

Ordinairement on prend un cadre pouvant servir & con-

!Leu~er, 1

Pjerres et matériaux artificiels, 9

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



146 PIERRES ET MATERIAUX ARTIFICIELS

fectionner 100 briques d'une seule fois. Il est nécessaire,
en outre, d’avoir a sa disposition un lourd rouleau de fer
que I'on passera sur le cadre plein de laitier pour tasser
les briques.

LUne fois la coulée du laitier opérée, on I'améne dans
les cadres, puis répand & la surface des cadres, garnis de
laitier fondu, un peu de sable fin et procéde au cylin-
drage jusqu’a solidification de la masse et cessation de lu-
minostité. -

Pour éviter des ruptures il est alors nécessaire de re-
couvrir les cadres d'une couche de sable de 15 & 20 cen-
timétres. On réalise ainsi un refroidissement lent. Le dé-
moulage ne doit plus avoir lieu qu’aprés refroidissement
complet.

Lne fois revenus A la température ordinaire, les cadres
sont découverts et débarrassés de leurs briques. Par suite
de 'ouverture de sortie de I'exces de laitier les briques
sont réunies les unes aux autres par un filet de laitier
qu’il est ais¢ de briser. On peut polir an besoin le point
de rupture.

La partie restée en contact avec le sable est un peu dé-
polie, c’est elle qui devra former la partie supérieure du
dallage pour les raisons que nous venons de donner.

Réunis avec du ciment de laitier, les carreaux de laitier
forment un pavage excellent. Il est dur, résistant aux in-
tempéries et étanche.

Pour la construction des murs les briques de laitiers
ont trouvé peu d'emploi. Lenr manque de porosité n'en
permet pas I'assemblage par les procédés suivis pour la
brique ordinaire. Sous forme de briques creuses elles sont
plus facilement utilisables. On faconne alors ces briques
en coulant le laitier dans un moule parallélipipédique tra-
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versé de haut en bas par des tiges de fer de section carrée.

La question des briques de laitier a été reprise récem—
ment par M. A. F. Le Chatelier qui a breveté un procédé
de fabrication. Le lattier est utilisé tel qu’il sort du haut
fourncau ou aprés mélange avec des fondants, ou bien en-
core aprés réchauffage et refroidissement. Ces opérations
ont pour but de donner & la masse la {luidité convenant
au moulage et de corriger les variations de composition
des différents laitiers. '

Les différents laitiers ayant des teneurs variables en si—
lice, chaux, alumine ne peuvent étre employés indiffé-
remment dans les mémes conditions A leur sortie dua
haut fourneau, car leur passage de la fusion liquide A la
fusion plteuse est plus ou moins rapide, et leur vitrosité
plus ou moins grande. Gecl est tros important suivant que
I'ont veut mouler a I’état vilreux ou & I'diat vitrifié. On
est ainsi conduit & réchauffer ou non les laitiers et 4 en
moadifier ou non la composition, suivant la rapidité de la
fabrication ou la nature des produiis 4 obtenir.

Pour obtenir des produits colorés 4 la surface, on
pourra poser un émail sur le moule et appliquer ensuite
la masse. )

Le laitier peut é&ire moulé directement aprés sortie du
haut fourneau ou bien, aprés réchauffement ot incorpora-
tion de mati¢res diverses. On fabrique aussi des plaques
de grandes dimensions par laminage*.

100. Vulcanol. — Le vulecanol est une picrre artifi-

cielle obtenu€ en agglomérant, au moyen de la chaleur,
des débris Ble roches. On emploie comme matiére pre~

!F, Le CasreLER, 1.
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mitre des débris de granit, basalte, porphyre, que 'on
agglomere 4 haute pression et cuit dans des fours appro-
priés jusqu'a vitrification, Les pierres artificielles ainst
faites surpassent les roches naturelles en homogénéité el
en résistance.

Le vulcanol est fabriqué en Allemagne par une impor-
tante société, Dans l'usine qu’elle a installée & Wurz-
bourg, elle s’occupe surtout de la confection de carreaux
de pavement obtenus en agglomérant des déchets de
pierre dure avec un lant argileux. On presse & sec tris
fortement avec une presse hydraulique et soumect d la
cuisson. Cette derniére seffectue lentement et se pour-
suit pendant douze jours. On laisse ensuite refroidir dou-
cement.

Les pierres artificielles ainsi fabriquécs onl la méme
résistance 4 l'usure el & la pression que les granits. Le
vulcanol supporte la gelée, les intempérics et Paction des
acides concentrés sans altération.

101. Pierre de verre. — M. Garchey a cu l'idée de
réunir par fusion, dévitrification et fusion nouvelle subsé-
quente des fragments de verre en un bloc solide que I'on
faconne par moulage. Pour fabriquer un produit sem-
blable, on lave d’abord des débris de verre, les réduit en
fragments et les passe dans un classeur qui donne des
grains de verre ayant des grosseurs différentes. La poudre
renfermant un mélange convenable des divers grains est
alors placée dans un moule en fonte que 1'on porte dans
un four ot il est chauffé pendant une heure! Le verre su-
bit une déviirification et une fusion. Une fois la masse
amenée & 'état de verre dévitrifié pateux, on passe le
moule un instant & une température plus élevée (1300° en-

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



PIERKRES ARTIFICIELLES OBTENUES PAR AGGLOMERATION 1!19

viron). Le verre est alors soumis au pressage. Pour éviter
un refroidissement trop rapide, qui serait ficheux pour
les propriétés de la piéce, on réchauffe le moule et son
contenu.

Essayée au point de vue de la solidité, la pierre de
verre a supporté, dans la détermination de sa résistance a
I'écrasement, 2023 kilogrammes centimttres cubes; la
matiére résiste a la gelée et au frottement. La résistance
au choc et & I'arrachement est considérable, de sorte que
ce produilt peut étre classé dans les matériaux durs.

Pour éviter 'adhérence de la pierre de verre au moule,
M. Crochet emploie un moule en terre réfractaire, doublé
d'un moule en papier. Une fois dans le four de fusion, le
papier brile en formant une pellicule de carhone qui suf-
fit pour empécher I'adhérence entre le moule et la masse
du verre.

La pierre de verre posséde de grandes ressources au
point de vue de la variété, car l'on peut, en modifiant les
constituants, soit le grain, soit la couleur du verre, lui
donner des aspects trés variables. En posant sur le moule
des poudres colorées, on arrive & nuancer le produit d’une
fagon tres heurcuse.

A coté de la pierre de verre, il faut citer aussi la mar—
blite, produit fabriqué en Belgique, & la glacerie de Flo-
reffe. Ce produit est fait en coulant dans un moule de
fonte un mélange de divers verres colords, mélangés in-
complttement, de maniére & fournir des marbrures.
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PIERRES ARTIFICIELLES
OBTENUES PAR HYDRATATION

102. — Certains corps anhydres peuvent fixer de I'eau
en formant des hydrates. Cette hydratation permet de
donner de la solidité & certains mélanges dans lesquels
entrent, comme agglomérants, des corps tels que la chaux
vive, le sulfate de chaux, le ciment, etc. En plus de cetle
fixation d’eau, il pourra se produire une action entre les
corps en présence, telle qu'une hydrosilicatisation.

Les compositions proposées pour réaliser la fabrication
de pierres artificielles de cet ordre sont nombreuses et
nous nous bornerons naturellement a examiner_seulement
les types les plus importants. Nous distinguerons parmi
eux :

I. — Les pierres calcaires, composées avec un corps
inerte auquel on ajoute de la chaux vive que I'on hydrate.
II. — Les pierres hydrauliques, renfermant du ciment

-dans leur masse.
III. —— Les pierres & base de plitre.
IV. — Les pierres a base de magnésie.

MATERIAUX AGGLOMERYES PAR LA CLIAUX

103. — Le type le plus important de cette série est la
brique silico-calcaire donl nous allons étudier la fabrica-
tion en détail.
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Nous examinerons d’aulres genres moins entrés dans
la pratique, comme les briques de cendre, de coke et de
scorie

La réaction chimique fondamentale qui préside au dur-
cissement de la masse dans cette famille est I'hydratation
de l'oxyde de calcium CaO qui passe par I'action de
I'cau & I'état de chaux hydratée Ca(OH)?, puis une silica-
tisation.

I. PIERRES SILICO-CALCAIRES

§ 1. — HistoriQuE

104. — L’idée d’agglomérer du sable avec de la
chaux n’est pas récente, Les Romains, si I’on en croit cer-
lains auteurs, auraient déji eu l'idée de mélanger une
partie de chaux en poudre avec deux parties de sable, de
presser la masse dans des moules et de 1'abandonner en-
suile au contact de l'air jusqu'a ce qu’elle ait pris une
dureté convenable.

De nos jours, les agglomérés silico-calcaires ont fait
une réapparition, d’abord trés timide, puis plus vivante
dans la suite.

D’aprés un travail de G.-W. Cook?, on aurait, des
1838, fait des briques silico-calcaires en Amérique, sans
recourir & la presse. Les produits étant simplernent aban—
donnés & Vair pour durcir.

Dans le Now-Jersey on f{abriqua également des briques
de ce genre, mais un peu plus tard. I1'y avait, en 1835,
une fabrication assez prospére & Bridgetown et aux envi-

1G. W. Coox, 1
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rons. A Norristown, prés de Philadelphie, on aurait com-
mencé méme cing ans plus tot. On sulvait encore & cette
époque un procédé d’obtention assez primitif. La chany,
¢teinte et transformée en lait, ¢tait envoyée dans une tine
ol on lul ajoutait du sable. Le mortier ainst fait servait &
Ia production de briques de différentes grandeurs. Pour le
faconnage, on utilisait un moule & plusieurs cases, sans
fond, que I'on posait sur une surface planc et dans lequel
on introduisait le mortier & la pelle. A bout de 10 4
15 minutes la masse avait fait prise et possédait une soli-
dité suffisante pour que l'on puisse démouler sans en-
dommager les briques. Les briques moulées étaient alors
abandonnées & I'air libre jusqu'a ce que leur dureté soit
assez développée pour que l'on puisse les manceuvrer sans
rupture. On en formait ensuite des tas et les laissait ac-
quérir au contact de l'air leur dureté définitive.

Ces briques se vendaient, & Bridgetown, 20 dollars le
mille, aux dimensions 30 X 22 X 15 centimétres.

D’aprésjM. Stofller, on emploie, en Suisse, depuis fort
longtemps, des briques silico-calcaires faites en mélangeant
4 parties de chaux maigre, 1 partie de ciment et 15 par-
ties de sable. On moule ce mélange mécaniquement et
laisse durcir & l'air. Ce procédé, employé également
dans I'Allemagne du Nord, n’a jamais permis une pro-
duction trés intense. Il emploie trop de chaux et, par
suite, est trop colileux. Le produit est alors incapable
de lutter avec la brique de terre cuille dans ces condi-
tions.

105. — Les progrés apportés a celte fabrication ont
été lents, mais ils ont permis d’arriver & des résultats éco-
nomiques appréciables et, actuellement, ce genre de pro-
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duit se répand de plus en plus, surtout dans les pays ol
la pierre est peu abondante.

En Allemagne, on appelle ces pierres artificielles Kall—
sandstein, c'est-A-dire pierre de sable et chaux, nom lo-
gique d’aprés la constitution du produit. En France, on
a employé 4 tort plusicurs désignations, ce qui peut pré-
ter & la confusion. Les termes de grés silico-calcaire,
pierre de sable et chaux, pierre silico-calcaire ou encore
de pierre artificielle s'appliquent & ce méme genre de pro-
duit, ce qui est ficheux. Il semble que 'appellation la
plus simple et la plus correcte est la pierre silico-calcaire
et, dans le cas qui nous occupe, la brique silico-calcaire.
La désignation de pierre artificielle appliquée & ce genre
de produit, me parait particuliérement critiquable, car
c’est un terme général qu’il ne convient pas d'employer
pour désigner un produit spécial. :

La fabrication ne s’est pas développée sans difficulté,
comme nous allons le voir. M. C. Stoch® a fait un travail
trés documenté sur Uhistoire de la création de cetle in-
dustrie, nous allons en reproduire les parties les plus im-
portantes.

106. — Pour les régions pauvres en argiles, les pierres
de silico-calcaires ne sont pas &4 dédaigner, car elles ne
sont pas trop chéres. Nous avons vu qu'au début on
avail eu recours & des mélanges relativernent assez cal-
caires que 1'on fagonnait d'une maniére primitive. On se
borna donc, pendant un certain nombre d’années, & tra-
vailler suivant les données exposées plus hautl saus appor-
ter de grands perfectionnements.

1CG. Sroch, 1.
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Avec l'introduction des laitiers, on a fait un pas en
avant lorsque L'on a su le rdle hydraulique que les Jaitiers
jouaient dans l'action chimique. En Westphalie et dans
le Siegerland, depuis longtemps ces laitiers provenant de
Ia métallurgie et principalement de la sidérurgie, sont uti-
lisés, & la place du sable quartzenx, dans la macgonnerie,
car les sables pour batir de bonnes qualilés (surtout celui
qui est peu riche en fer) font souvent défaut. Beaucoup plus
tard, environ au milieu du siécle qui vient de s’¢couler, on
reconnaissait I'influence de la granulation sur cerlains lai-
tiers et leur importance comme hydraulites réagissant chi-
migquement sur la chaux, soit & l'état d’hydrate, soit de
lait de chaux. Avec cela, on avait la base d’'une nouvelle
industrie, la fabrication des briques de laitiers comme suc-
cédané des briques d'argile.

Gest vers 1860 que l'on enlreprit les premidres expé-
riences & ce sujet avec des laitiers, 4 la I'riedrich-Wil-
helmshiitte & Siegburg; une fabrique, la premiére, de
briques de laitiers ful installée & Ospabriick.

Comme matiére premiére, on s'adressa surtoul & des
laitiers granulés provenant de fonderies de fonte que I'on
mélange avec 7 & 12 ¢/, de chaux en lail et que I'on presse
sous forme de briques. Pour la miseen valeur des laitiers,
ce fut un moment particuliérement avantageux. Les forges
se¢ lrouvajent en situation d'utiliser leurs laitiers cormme
bon sable pour la magonneric vu comme matiére pour
I'obtention de pierres de construction sans défaut. 1] y
avait Ja quelque chose de trés intéressant puisque l'on
était arrivé & donner une utilité 4 un sous-produit négligé
Jusqu'ici et considéré comme sans valeur. Tout ce que
Ion avait accumulé en collines et en frais de transport
sur les collines allait é&tre évité, car les laitiers allaient de-
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venir de l'argent directement ou indirectement. Encore
aujourd’hui, un double wagon de laitier de haut fourneau
granulé et de bonne qualité peut cofiter, & 'usine, de 18
A 20 marks.

Seulement, des briques de ciment n’arrivent & prendre
la duveté qui convient pour leur emplol qu'apres un assez
long intervalle de temps que 'on peut évaluer & deux ou
trois mois. Comme, d’autre part, il n’y a pas partout des
laitiers, cette industrie rémunératrice est naturellement li-
mitée aux territoires ou il y a du fer.

Aussi arriva-t-il que 'on revint de nouveau & un produit
naturel beaucoup plus répandu, le sable, et que I'on cher-
cha un nouveau procédé. On a enfin obtenu le succes com-
plétement, mais ce résultat a demandé un quart de sidcle
d’efforts pour arriver au but.

1l est d’autant plus étonnant qu'il se soit écoulé un long
terme, avant que I'idée premieére soit passée dans la pra-
tique, que les deux brevets, qui tous deux et eux deux
seuls sonl en question dans cette industrie, étaient extra—
ordinairement clairs comme rédaction et renfermaient
presque tout ce qui a ¢été proposé depuis. Les brevets
dont il s’agit sont les brevets 502 du D* Zernikow & Oder-
berg (2 juillet 1877) et 14193 du D+ Michaelis, & Berlin
(5 octobre 1880).

Presque tous les autres brevels, pour peu qu’ils vaillent
quelque chose, reposent sur ces deux brevets; le reste a
été démarqué. Ce qui a fait souffrir le plus I'industrie des
briques de sable et chaux, c’est que trop d’inventeurs ont
attaqué la question. Toute une série de brevets n’ont été
pris que dans le seul but de vendre des licences au plus
haut prix possible a ceux qui seralent assez confiants. Et,
rarement aussi, on n'a pu apporter autant de trouble dans
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une industrie, avec la phrase « expérience de plusicurs
années », comme dans celle des pierres de sable et chaux
ayant, au fond, une force vitale considérable.

Les deux brevets cités plus haut ont également une
imporiance fondamentale pour l'industrie, mais ils sont
différents en ce que Zcrnikow, quoique signalant des idées
ayant leur valeur, nous fait une conclusion inexacte tan-
dis que Michaclis a décrit dans sa revendication une expo-
sition exacte des points importants.

Le brevet de Zernikow est épuisé en librairie; il est
donc & désiver pour les intéressés que son contenu soit in-
diqué suffisamment.

D’aprés son invention, le D Zernikow, part de chaux
et de sable quartzeux qu'il emploie dans le rapport de 2 &
3o parties de chaux pour 100 parties de sable. '

Pour fabriquer ses pierres artificielles, Zernikow prend
une chaudiére & vapeur fermée, munie d’un appareil agi-
tateur a sa partic inférieure. Dans cette chaudiére, on in-
troduit de la chaux vive par le trou d’homme et on ¢étemt
cette chaux en versant de l'eau; grice & lagitateur, on
transforme la masse en bouillie. On ajoule alors le sable
et on le ndlange & la chaux en actionnant 'agitateur.

Cette premiére chaudiere est entourée d'une chaudidre
absolument étanche, qui ne laisse autour d’elle qu’un tout
pelit espace enlre la chauditre intérieure et la chaudiére
extéricure. Un générateur extérieur permet d’envoyer de
la vapeur dans la partie ou elle doit agir, au moyen d’une
tuyauteric et d’une robinetterie convenable. La vapeur est
fournie 4 120°, soit & 2 atmosphcres.

Aprés que la chaudiére intéricurca été remplie de sable
¢t de chaux, on y fait entrer de la vapeur. La masse, en-
core presque seche, s'échauffe en méme temps gu'nne par-
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tie de la vapeur se condense jusqu’d ce que la teusion de
vapeur limite soil obtenue.

Maintenant, la vapeur est envoyée de la chaudiére inté-
rieure dans ’espace compris entre les deux chaudiéres. Le
mortier est alors chauiffé par la vapeur & une température
relativement constante et soumis de nouveau a l'action de
lagilatenr. Cette sorte de cuisson dure environ douze
jours & 2 armosphéres et 4 7 atmosphéres seulement
deux jours. Il se forme, d’un c¢b1é, des combinaisons de
la chaux avec la silice et l'alumine ainsi que P'oxyde de
fer du sable, en méme temps que de la chaux hydratée
reste libre ; plus tard. cette derniére, subissant I'action de
l'air, durcira par absorption d’acide carbonique.

Une fois la cuisson terminde, la masse est poriée dans
une chaudiére de refroidissement et 'eau en excés expulsée
par condensation. Avec le refroidissement, jusqu'a 100°,
commence le durcissement de la masse.

La matiére a maintenant la consislance d'une argile un
peu dure, clle est préte pour le fagonnage. Cette opération
se fait en remplissant des moules de fonte et donnant une
pressée ou bien en employant la pressée combinée avec
I'emplol d’'un calibre. Dans ce dernier traitement, on se
sert des machines & briques ordinaires a filiére ; c’est sur
cette dernierc qu'on adapte les calibres,

La pierre pressée est encore passablement tendre, pen-
dant les premiéres vingl-quatre heures, on peut 'entamer
avec un oulil en boisde modelcur et. les jours qui suivent,
il est possible de la travailler su couteau. Pourtant le dur-
cissement va en progressant et la pierre atteint finalement
la dureté du calcaire de Riidersdoxf.

Dans le brevet de Zernikow, qui ne renferme d'ailleurs
aucune revendicalion formelle, on a laissé de cdté une

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



- . .
1[)8 PIERRES E¥ MATERIAUX ARTIFICITLS

quantité de matériaux qui ne pouvaient, & dire vrai, con-
duire 4 aucune exploitation siire, mais qui, dans la suite
des temps, devait servir & un grand nombre d’'inventeurs
comme base de leur « nouveau procédé ». Nous avons ici
la chaudiére close avec vapeur d’eau sous pression, nous
avons aussi un malaxeur pour mélanger la chaux et le
sable dans un tambour, nous avons le chauffage du mor-
tier par un manteau de vapeur, etc., c'est-a-dire de
vieilles choses connues dont, dans des temps nouveaux,
on a voulu opérer la résurrection.

Mais, en définitive, Zernikow a précisé, dans ce pre-
micr brevet, d’abord la cuisson de la masse, ensuile son
pressage. Sans doule, les pierres de sable el chaux ne fu-
rent pas exposées & Ja pression de la vapeur aprés pres-
sage. Son procédé est donc irrationnel au point de vue
technique el scientifique.

Cetle faute de Zernikow, Michaelis la saisit et sut en
PlOﬁtGI‘ si bien, qu’aucun des inventeurs ultérieurs n’a pu
revenir sur ce point et y ajouter quoi que ce soit.

Michaelis dit, dans son brevet 1419b, briévement
« Je mélange intimement du sable avec 10 & 40 %/, de
chaux hydratée dans des appareils appropriés. Le mé-
lange ainsi obtenu est {fagonné ct placé dans des supports,
on le sonmet alors & ’action de vapeur d’eau & 13o0°-300°.
Au bout de quelques heures, il s’est formé un hydrosili-
cate calcaire et Ja masse est devenue dure, résistante a air
et & I'eau ».

Tout est dit, c'est 'essence de la fabrication des pierres
de sable et chaux : le mélange intime des deux compo-
sants, le faconnage en briques ct le durcissement sous
Vaction de la vapeur d’ean. Si Michaelis, de son temps,
n'est pas arrivé & faire entrer dans la pratique son inven—
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tion, cela est dd simplement & 'insuffisance des ressources
tcchniques mises & sa disposition. Nous n’avions, il y &
trente ans, ni chauditres suffisamment résistantes, ni
presses assez fortes. Jit Michaelis devait voir les fruits de
son invention tomber au profit des autres, aprés quelques
années et non sans qu'il y ait en diverses difficultés & sur—
monter, .

Sur ces entrefaites, les inventeurs étaient encore au tra-
vail. Presque tout de suite, Zernikow chercha & amdéliorer
son premier procédé. Dans le brevet 29698, le rapport du
sable & la chaux éteinte est déja plus net, il indique de 10
i 1. Il presse le mortier trés fort dans des moules solides
qu'il introduit dans la chaudiére de durcissement, les uns
au-dessus des autres, alin d’uliliser la pression résultant
du poids des moules supérieurs sur les inférieurs. Les
moules supéricurs sonl chargés de poids spéciaux. Zerni-
kow reconnaissait ainsi trés justement combien il élait
important de presser le mortier. Une fois la chaudiére
remplie, on envoyail la vapeur etla masse durcissait dans
le moule méme. A la fin, on arrétait la vapeur, laissait re-
froidir & 100° et vidait I'appareil. Ce procédé ne se prélait
qu’a la formation de grosses pierres, ou alors il nécessilait
de irés nombreux moules.

Dans un troisiéme brevet 34062, Zernihow passe de
Iemploi de la chaux étcinte & celul de Ja chaux vive. Il
veul tirer profit de la pression amenée par I'addition de
l'ean, par I'hydratation de la chaux vive, c’est--a-dire uti~
liser 'augmentation de volumerésultante. Ceci nécessitait
desmoules & pai‘ois trés fortes et, d’un autre cdté, en aug-
mentant I'épaisseur des parois, on diminuait la grandeur
des moules naturellement. L’addition d’eau, d’aprés la
revendication du brevet, se faisait supérieurement sur le
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mélange sec de sable et chaux. Le moule était alors fermé
solidement et V'eau agissait & travers la masse. Que 1'on
obtienne ainsl une extinction compléte de la chaux, c'est
ce quil est impossible de constater.

Dans une seconde indication donnée dans le brevet, les
moules étaient munis de fines ouvertures, qui devaient
laisser pénétrer I’eau sans que la chaux puisse sortir. Les
moules, solidement fermds. élaient alors plongés dans
I'eau chande pendant un temps assez long. De méme,
dans ce cas, il n’cst pas exact de suppaser qu'il y avait
extinction totale. Le centre conticndra toujours dela chaux
vive et restera tendre, ce qui sera une cause d’irrégularité.

Une troisitme indication donne au lien d’cau chaude
I'emploi de la vapeur. Au bout de trois heures d’action de
Peau chaude ou de la vapeur, les moules sont encore une
fois soumis & 'action de la vapeur d’eau sous pression.

Toutes ces trois méthodes paraissent impraticables pour
avoir une hydratation complete de la chaux. Mais il est
intéressant de voir que Zernikow a pressenti les procédés
suivis ultérieurement, ¢’est-a-dire ’hydratation d'un mé-
lange de sable et chaux dans un récipient plus ou moins
étanche et éventuellement avec 1'emploi d'une certaine
pression.

Ces méthodes indiquées par Zernikow élaient méme
employables théoriquement et n’étaient pas pratiques
parce qu'clles nécessitaient beaucoup de travail, des
moules résistants et parce que, lorsqu'il s'agissait de pe-
tits formals, il fallait recourir & beancoup de matériel.

Plus tard, R. Avenarius chercha & tourner ces dernitres
difficultés dans le brevet 76542 ; 1l se servait de grands
moules également, dans lesquels il divisait le mortier en
petils morceaux, en introduisant des séparations en tdle
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pour faire de petits formats. Une fois I'équipage en tdle
retiré, il remplissait de sable Jes intervalles. Le durcisse—
ment opéré les morceaux se séparaient les uns des autres,
ou se laissaient couper facilement en frappant dessus.
Avenarius évilait ainsi les moules trop nombreux, mais il
augmentait la main-d’ceuvre ct le produit obtenu était de
moins bonne qualité que le précédent. Ce procédé ne peut
étre considéré comme un progres.

Cressy et G essayérent de sulvre une auire voie que
Zernikow et Michaelis dans le brevel 20890, Gomnie dans
le second brevet de Zernikow, le mélange étail traité par
I'eau, introduit dans des moules et pressé. On laissait la
masse durcir quelque temps. On démoulait, avec soin,
ensuite et 'on placait dans un récipient o de l'cau était
chautfée presque & 'ébullition ; on abandonnait un temps
assez long jusqu’a ce que la masse ait pris de la solidité.

Ce procédd ne put se maintenir, Les pierres étaient iné-
gales do texture et I'action de 'eau était irrégulicre. Le
déchet était trés grand ; 'emploi de ce brevet n’eut pasde
suite.

Dix ans plus tard, le procédé Cressy fut combattu par
Neffgen qui, dans le brevet 76246, apporta des modifica-
tions; au licu d'eau chaude, qui ne se Jaissait que diffici-
lement absorber, il employa de I'air humide, chauffé au-
dessous de 100°. Le brevet de Neffgen fut exploité par
Becker et Clee et intrqduit dans quelques usines.

La fabrication des pierres fut conduite pratiquement
de la maniére suivante. La chaux vive élait d'abord broyée
dans un appareil ad hoc et transformée en poudre fine,
afin de rendre Ja matiére aussi attaquable que possible par
suite de sa grande division. On ajoutait du sable, et dans
le mélange sec on provoquait l'extinction par addition
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d’eau froide. En méme temps. dans 1'appareil d’humec-
tage, on opérait un mélange intime du mortier humide.
Au bout de quelque temps, on procédait & un deuxiéme
mouillage et l'on faisait un deuxiéme malaxage daus un
autre appareil, en employant 1'eau chaude ou la vapeur.
Le mortier était alors moulé en briques du format ordi-
naire. On portait alors les briques dans des chambres a
vapeur. formées par des chambres magonnées ou I'on ob-
tenait une températurc un peu inférieure & 100°. Au bout
de trois a cing jours d'action de la vapeur et.de refroidis-
sement, les pierres éfatent terminées. La vaporisation s’oo-
tenait en chauffant 1'air par des conduites, I'eau contenue
dans les pierres se vaporisait, et il régnait une humidité
saturée dans les chambres. Plus tard, on fut amené i in-
troduire de la vapeur, enfin méme on fit agir de I'acide
carbonique pour provoquer le durcissement final.

Nous sommes en présence d'un systéme en opposilion
dicecte avec le procédé de Zernikow et aussi avec celui de
Michaelis. Tandis que Zernikow chaufle la masse et se
sert de moules solides et ainsi que Michaelis a recours &
Ia vapeur d'eau sous pression, Becker et Clee travaillent
avec des picees pressées en utilisant I'air humide ou la va-
peur & tension faible.

On doit convenir de suite que, par ce procédé, on a pu
obtenir des pierres de sable et chaux utilisables, et que
I'on en obtient encore. Je pourrais établir que, d’apres les
essais fails simultanément sur différentes sorles de pierres
au point de vue de la résistance au feu, des pierres faites &
haute et & basse pression, les pierres peu pressées ont
montré une bonne résistance au feu.

D'un autre c6té, il y a des considérations théoriques.
Quand les partisans du procédé & basse pression font re-
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marquer qu’ils travaillent & meillear marché puisqu’ils
ont besoin de moins de vapeur et n’utilisent pas de chau-
diéres & vapeur aussi colteuses que les autres, cela est
inexact. En effet, le procédé & basse pression exige au
moins soixante-donze heures, ¢’est-a-dire sept fois plus de
temps que le procédé & haute pression. On ne voit donc
pas d'olt peut provenir 1'économie de vapeur. Comme, en
outre, le durcissement & basse pression dure sept fois plus
de temps, il est donc nécessaire, & égalité de production,
d’employer un espace sept fois plus important que dans le
procédé & haute pression : il semble donc qu'il ya la une
question de temps ou plutdt de frais jusqu'au moment ou
la derniére demi-douzaine de fabriques repentanle se con-
vertira au procédé & haute pression. Et cela d’autant plus
que la [abrication & haute pression a donné des résultats
supérieurs comrne résistance.

Mais le procédé & haute pression n’aurait pas été au
point dans la découverte fondamentale de Michaelis si,
comme on ['a déja dit, Ia conception initiale de Michaelis
n’avait été remaniée par personne. Tous les prociédés pour
I'obtention de pierres de sable et chaux & haute pression
roulatent sur des détails de fabrication. On n’arrive, dans
tous ces brevels, qu'd une revendication concernant une
partie de la fabrication, par exemple, il s’agit de l'intro-
troduction d'un nouvel appareil dont 'effet est déja connu.

Nous avons comme partie importante de la fabrication
tout d'abord I'extinction de la chaux. Il est clair que cette
hydratation doit étre aussi compléte que possible- afin
d’éviter une hydratation uli¢rieure de la chaux une fois fa-
connée, avec production defissures ou éclatement. Mais on
va unpeu trop loin dans les efforts | On ne pense pas qu'il
ne s'agit pas dans la pierre d’une combinaison de sable et
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chaux pour avoir une masse exempte de pores, mais plu-
tot d'avoir une pierre formée de grains de sable dont cha-
cun serait entouré de chaux hydratée. Car ce-n'est que
sur la force de cimentage de I'hydrosilicate de chaux qui
se forme que repose I'obtention d’une masse compacte.
Ce n'est qu'a la surface des grains de sable, et spéciale-~
ment aux points de contact, qu'il y a formation d’hydro-
silicate de chaux et une pareille formation est nécessaire,
L’hydrate de chaux est et reste hydraté dans les espaces
creux entre les grains de sable tant qu’il ne se change pas
sur la couche extérieure en carbonate, avec le temps.
Quoiqu’il en soit, il reste toujours assez de place pour
donner asile & un mouvement modéré, comme cela peut
arriver dans toute installation rationnelle. Les fissures des
pierres pendant V'action de la vapeur, sur lesquelles nous
reviendrons plus tard, ont d’autres causes.

Il ne faut pas oublier que de I'hydrate de chaux bien
éteint est nécessaire pour d'autres industries et en quan-
tités beaucoup plus grandes. Par exemple, la fabrication
des cuments de pouzzolanes et de laitiers, que 'on doit con-
sidérer comme mortiers non poreux, nécessile que 'on
tasse allention & ce que I'hydrale de chaux soit compléte-
ment éteint. Et Justement, les besolns de celte’ industrie
ont fait éclore un des premiiers brevets pour Uextinction dela
chaux, le brevet Pfeiffer 45711, un exemple frappant de
Ia mani¢re dont {ut construit tout un procéd¢ sur une par-
tie de la fabrication.

Ce brevet contient des revendications de cette sorte :
Un appareil pour éteindre la chaux sous pression..., ca-
ractérisé par une chauditre, chauffage au moyen de foyer
direct, gaz de foyer ou vapeur en combinaison avec un
réciplent ouvert, pouvantse fermer, pour recevoir la chaux
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vive, et un appareil d’arrosage dont l'ouveriure, placée
juste au-dessus de ce récipient, permet de faire couler sur
la chaux de I'eau finement divisée.

Pour les petites quantilés dans lesquelles on oblient la
chaux éteinle, c’est un appareil passablemnent approprié.
On remplit un récipient de chaux cassée en pelits mor—
ceaux, on le relie & la chaudiére et on ferme poux\éviter
Paccts de Vair. La chaleur produite par extinction, lors
de l'arrivée de I'cau, provogue une vaporisation et il régne
une certaine tension dans la chauditre, ce qui favorise et
accélere I'hydratation. Alors on chauffe la chaudiere soit
par un foyer, soit par des gaz ou de la vapeur, afin d’évi-
ter la condensation de la vapeur d'eau, au hout d'une
heure, la vapeur d’eau est expulsée ainsi que l’eau con~
densée. Au bout d'une heure ¢t demie de refroidissement,
la chaudiére est ouverte et I'hydrate de chaux est enlevé.

D’apres Pleiffer, la pression obtenue par la vapeur d’eau
lors de I'extinction varie de 4 & 5 almospheres. Cela cst
séduisant en apparence, mais ce 'est peu en réalité. Pfeif-
fer fit alors breveter un procédé dont la revendication por-
lait sur l'ufilisation de la chaleur et de la vapeur d'eau
produite dans l'extinction de la chaux pour la produclion
de pierres de sable et chaux. C’est le brevet enregistré
sous le numéro 82782, brevet qui apporla peu de satisfac-
tion & l'inventeur, mais coita beaucoup d'argent 4 ceux
qui pment des hcences

D’apreés la description du brevet, la chaudiere dans la-
quelle devait s’opérer le durcissement était disposée de telle
sorte que les pierres élalent chargées en haut sur un wa-
gon i plateforme, ct qu'en bas on remplissait les calsses
avec de la chaux. De la description du brevet, il semble
donc que la chaleur d'extinction de la chaux suffisait pour
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operer le durcissement des pierres sans qu’il soit besoin
de recourir & d’autre adjuvant. Cela aurait été, sans au-
cun doute, un important progrés,

Pour uliliser ce brevet, Pleilfer s’associa avec Michaelis
et Olschewsky sans toutefois avoir de résultat. En fin de
compte, Olschewsky resta seul possesseur du brevet. En-
core dut-il se convaincre bientdt qu'avec cela il n’était pas
en état d’entreprendre grand chose. 11 ur'a semblé (quoique
cela soit difficile & tirer de sa lecture) que le brevet 108243,
pris par Olschewsky, n’a comme revendication que
I'extinction de la chaux avec la quantité d’eau nécessaire
prise non & 'état d’eau, mats & celui de vapeur sous pres-
sion moyenne. Il n’est pas établi dans cette revendication,
méme pour Olschewsky, que cela soit indispensable dans
la pratique ct que cela se comprenne de soi-méme pourle
technicien ; pendant toute la durée du durcissement, les
tubes qui aménent Ja vapeur destinée & agir sur la chaux
restent en communicalion avee la chaudiére sous pression
et lui apportent constamment de la vapeur. En second
lieu, faut-il que la vapeur a pression movenne puisse agir
pour le durcissement des pierres fraiches, ce sur quoi Mi-
chaelis d’ailleurs avait vainement cherché d’établir un bre-
vel. .

Dans le brevet 82785, Olschewsky s’est torturé en es-
sayant divers modes de travail, sans succes. Il n'y avait
plus qu’'a obtenir le durcissement des pterres brutes ef, &
cela, il ne pouvait arriver. La raison était facile & saisir;
la chaleur d’extinction de la chaux étail relativement trop
faible. Un exemple le [cra rapidement saisir.

Prenons une chaudiére contenant 6 ovo briques, pesant
en tout 22 700 kilogrammes, ces 6 ooo briques (ui ren-
ferment 6 l’/o de leur poids de chaux contiendront 1 332 ki-
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logrammes de chaux. Gomme 1 kilogramme de chaux
shydrate en dégageant 277 calories, on aura, pour lcs
1332 kilogrammes, 370 0oo calories lors de I'hydrata—
tion. D’autre part, comme 1 kilogramme de bon charbon
développe de 7 300 & 7 Hoo calories, la chaleur d’hydrata-
tion des 6 ooo briques correspondra A celle de Ho kilo—
grammes de houille, qui, bien comptés, cofitent 75 pfen-
nings (o fr. 93). L'effet utile par 1 ooo briques correspon-
dra donc & I’économie de 1H centimes par mille, ce quine
représenle pas 1 °/, des frais de la produclion totale.

Deux essais, que J"al da faire comme expert. confirment
ce que Je vieus de dire. On prit deux chauditres iden—
tiques de dimensions : I'une fut chargée de 6 ooo bri-
ques, 'autre restant vide. Mais dans les deux on mit la
quantité nécessaire de chaux dans les caisses d’'extinction,
et les chaudiéres furent aussitdt hermétiquement closes.
On ferma la conduite d'arrivée de la vapeur rorsque dans
chacune des deux chaudiéres on eut introduit la quantité
d'ean correspondant & 'extinction. Trés vile. on vil les
manometres commencer & monter, et au bout de sept mi-
nutes, ils ¢lalent arrivés au maximum de leur effet dans
les deux chauditres. On lisait trois quarls d’atmospheére
dans la chaudiére occupée par les pierres, et 1 trois quarts.
dans celle qui était restée vide. Quelques minutes aprés,
les deux manomeires commencerent & descendre lente-
ment. !

Ces deux expériences montrent d'une fagon frappante
que 'effet produit par la chaleur d'hydratation de la chaux
est bien faible et trés court. C’est caractéristique et en
méme temps facile & comprendre théoriquement, que cet
effet utile se montre plus faible dans la chaudiére remplie
que dans la chaudiére vide ; il y a augmentation de sur—
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face de condensation et de refroidissement grice aux
6 000 briques. Aussi la pression n’arrive pas & attcindre
la méme valeur. Cette pression dépend de la tension de la
vapeur provenant de 1’ean d’hydratation en excés et de la
tension de l'air de la chauditre que la chaleur d’hydrata-
tion a chauffé et dilaté.

On pourrait toujours dire: l'cffet utile est trés petit,
mais il existe | Aussi, doit-on le contester. Tout d’abord
I'introduction et l'enlévement des caisses d’extinction,
lourdes et incommodes & manier, cottent de la main-
d'ceuvre, dans le cas ot 'on n’a pas recours a des appa-
reils de décharge codteux, plus que I'économie de 15 cen-
times. En second licu, 'hydrate de chaux obtenu n'est
pas homogene. A la pariie inférieure, ol 1'eau s'amasse,
I'hydrate est humide et pelotonné, en haut, ot seule la
vapeur a agi pour I'hydratation, l'extinction n’est pas
cornplete. Dans le cas particulier ot 'on a des chaux un

peu argileuses, ¢’est une circonstance bien désagréable.
" Lebrevet 82785 ne permet pas de travailler meilleur
marché, il est plus cher, et par suite moins avantageux.
Il fut cassé 4 la fin de 1go2, par la juridiction. Ce fut un
des cas les mieux caractérisés ot un brevet portant sur un
détail de fabrication fut baptisé « procédé ».

Un cas tout semblable fut celui du brevet 103777 de
Kleber, & Mayence. Ici, voici ce que disait la revendica-
tion : procédé pour l'obtention de pierres de sable et
chaux au moyen d’une chaudiére de pression el de vapeur
surchanffée (cecl était connu depuis Michaelis et lombeé
depuis dans le domaine public). L’auteur faisait connaitre
qu’1l procédait & 'extinction du mélange sable et chaux
vive avec de l'acide chlorhydrique étendu a5 ou 10 %,

Le point lmportant du brevet était donc seulement I'ex-
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tinction avec de I'acide chlorhydrique, ce qui forme une
partie et non pas la partic la plus importante de la fabri-
cation. Sur cela on avait bati tout un procédé, toute sa
marche, ce qui n’avait rien a faire avec l'extinction.

Dans le brevet de Pfeiffer on voit enfin une apparence
de rectification, mais qui semble méme au profane pré-
senter un avantage aussi faible qu'un avantage peut'étre.
Il s’agit, comme la chaux sc laisse difficilement éteindre,
d'ajouter de V'acide chlorhydrique. C’est faux | Cette pro-
position que la chaux s’éteint mal ne se vérifie qu'avec
des chaux argileuses ou trop cuites. L’acide chlorhy-
drique, tout comme l'eau, altaquera la chaux vive, qui
n'a pas besoin de cet apput. On peut du reste séparer un
mélange de chaux el de calcaire quantitativement. On
comprend tout de suite que la manipulation de I'acide
chlorhydrique dans une usine de pierres de sable et chaux
n'est pas admissible.

Klcher n’est pas persuadé non plus de P'exactitude ab—
solue de son procédé. Cela se voit dans la description du
brevet, dans laquelle le mélange est soumis plusieurs fois
i l'action d'un appareil mélangeur, puis va se déposer.

A citer aussi le brevet 137295 de 1. Nehbel, & Schi-
neck. Dans celui-ci on préconise une sorte de chaux
plutdt qu'une autre. Nchbel fait son mélange de chaux ct
sable avec de 1'eau additionnée de 2 4 3 %/, de salpétre,
afin de donner de la solidité aux pierres, sans penser tou-
tefois aux inconvénienls en résultanl pour la magonnerie.

On dut alors revenir a I'idée mére de Pfeiffer. Par
suite des difficultés de manceuvre des caisses d’extinction
et de 'inégalité des résultats, on pensa & se servir de réci-
pients dans lesquels on pourrait faire remuer la masse.
Le premier appareil de ce genre fut le tambour proposé

10
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par Jiger, de Berlin, dont le brevet fut acquis par Ols-
chewsky. L’appareil comprenait un tambour tournant
autour de son axe; on remplissait ce tambour de chaux
vive, puis I'on y introduisait de I'cau en quantité suffi-
sante, et 'on faisait tourner.

Cet appareil avait deux inconvénients : la température
s’y élovait considérablement, et par suite la tension de la
vapeur d’eau au point d'y devenir daugereuse, ¢t ensamite
I'hydrate n’était pas homogeéne.

Jiger et Olschewsky firent une addition souslen®r20113
4 ce brevet 109555, Au lieu d’eau on se servait du sable
humide, ¢qui devait entrer dans la composition de la
masse, en n’en employant que la quantité nécessaire pour
ne pas arriver 4 une température trop élevée. Les grains
de sable augmentent la surface de condensation et dimi-
nuent le danger provenant d'une augmentation trop con-
sidérable de la tension de la vapeur d’eau, en outre, on
a, en opérant ainsi, un mélange préalable avantageux.
Ces trois avantages réunis facilitérent entrée de ce tam-
bour dans 'industrie des briques de sable et chaux.

Les fréres Forstreuter d’Oscherslcben dans leur brevet
13obor apportérent une autre solution pour amoindrir
la tension de la vapeur d’eau. Leur appareil comprend
également un tambour rotatif. L’axe du tambour est
creux et est traversé par un courant d’eau. Ce dispositif
permet d’éviter un irop grand échauffement, il est com-
plété par un appareil auxiliaire favorisant la condensation
de la vapeur.

Beil, de Charlottenbourg, a également consiruit un
tambour analogue qui se distingue par ce détail de cons-
truction que dans le récipient qui doit recevoir 'eau on a
disposé un appareil pour recueillir les poussiéres.
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Schwarz et Meurer ont combiné un tambour ouvert
dans lequel I'extinction et I'addition de sable se font si—
multanément ; jusqu’ici en n’a pas établi & qui revenait
la priorité. Ils revinrent aux récipients solides pour opérer
l'extinction. Leur appareil se compose d’un cylindre ho-
rizontal dans lequel se meut un agifateur. Au moyen
d'un manteau extérieur le cylindre peut &tre chauflé & la
vapeur. Un tube permel D’évacualion, un autre relié &
une pomipe donne la latitude de faire un vide relatif dans
le eylindre. On commence par mettre du sable dans le
cylindre et ’on chauife & la vapeur, ce qui séche le'sable,
on aide & la dessiccation en faisant jouer laspirateur et
l'agitateur. On ajoute alors b & 7 %/, de chaux en poudre
avec la quantité d’eau nécessaire, La masse est alors mé-
langée et chauffée, sans cetle fois produire d’aspiraiion.

En opérant ainsi on a un mélange homogéne de sable
et de chaux réguliérement hyd’ratee

Kreft, & hcksey en W estphahe a combiné un appareil
breveté sous le n° 101954 et qui est destiné aux mdémes
usages. C'est un cylindre mélangeur, long, pouvant se
fermer, ct dans lequel on envoie, par un trou de charge,
le sable et la chaux dans les rapports voulus. Un arbre i
allettes tourne le long de l'axe et opere le mclange des
matériaux. L’extinction s’opére au moyen de vapeur en-—
voyée en sens inverse de la marche de la matiére.

Pour terminer, il nous reste encore & dire quelques
mots du procédé de Michaelis pour obtenir Ja chaux
éteinte et breveté sous le n° 128050. Michaelis est parti
de ce fait que le lait de chaux conlient trop d’eau pour
donner un morticr susceptible de bien se presser, landis
que la chaux éteinte est difficile & oblenir bien réguliere.
Il mélange alors, afin d’avoir un bon mortier pour le
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pressage, de 'eau, du lait de chaux et de I'hydrate sec.
Ce meélange est ensuile introduit daus des caisses, et en
méme temps que des pierres [agonnées, on le met dans
la chaudiére afin de faire agir sur le tout la vapeur d’eau.
Ce mode opératoire est resté sans valeur pratique A cause
des frais supplémentaires qu’il occasionne.

En somme, ce qui est & éviter, et ce que les inventeurs
ont cherché, c’est & ¢liminer dans la chaux éleinte la pré-
sence de chaux non éteinte. Dans 'appareil de Numford-
Moodie on arrive 4 cette séparation par l'emploi d'un
courant d’air convenablement régle ; la différence de den-
sité de la chaux vive 3,080 et de la chaux éteinte, 2,078,
est suffisante pour permettre I'application de cet appareil.

§ 2. — FABRICATION DES BRIQUES SILICO-CALCAIRES

107. Matiéres premiéres. — La chaux, comme on
Ie sait, ne se trouve pas dans la nature 4 I'état d’oxyde de
calcium mais de carbonate. On transforme ce carbonate
en oxyde par I'action de la chaleur etI’on a ainsila chaux
dite : chaux vive. Nous n’avons pasici & cxaminer la fabri-
cation de la chaux et nous renvoyons le lecteur au volume
de cette encyclopédie ol seront trailés les chaux, cimenls
et plitre pour les détails de cette opération.

Certaines fabriques de briques silico-calcaires font elles-
mémes leur chaux, mais certaines autres achétent leur
chaux. Il n’'y a rien d'absolu & cet égard.

Le calcaire trop calciné donne une chaux qui n'est pas
4 recommander pour la fabrication des briques silico-cal-
caires, car il peut y avoir des fragments qui ne shydra-
tent que lentement. Ces parcelles s’éleignent beaucoup
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plus tard et font gonfler et éclater les briques qui en con-
tiennent. Il est préférable de faire usage de chaux qui ne
soit pas trop active. Sile calcaire est trop peu calciné, la
chaux obtenue n'aura pas les inconvénients que nous ve-
nons de signaler.

Le sable est un sable siliceux. 11 doit étre & aréles vives
ct ne pas avoir un trop gros grain. Glasenapp a donné
des poinls de repére qui sonl intéressants. 1l a moniré que
I'élévation de la pression de § & 10 atmosplitres avec une
ascension de température de 151 & 179° aménent la for-
mation do silice soluble qnand on opére avec du sable fin
de 2 1/2 4 3 et avec du gros sable jusqu’a 8 fois, sutvant
la teneur du mélange en chaux. A égalité de pression la
finesse du grain a une importante influence sur la quan-
tité de silice soluble formée. Le sable fin 4 5 atmosphéres
en donne environ 2 fois, & 1o atmospheres 2 1/2 4 4 fois
plus que le gros sable. Ceci correspond presque au rap-
port des surfaces en‘jeu dans les deux cas. Il sera donc
nécessaire de tamiser le sable pour en éliminer les parties
trop grosses.

La pureté du sable doil ausst élre prise en considéra-
tion, surtout en ce qui concerne les produits argileux. 11
yaeu des discordances d’opinion & ce sujet, car Meurer
et Girard ajoutalent au sable pur un peu d'argile dans le
but d'arriver & une résistance plus élevée. Il y a la une
erreur faisant négliger lo cdté physique en présence de la
question chimique. Il ne s’agit pas ici d’influences chi-
miques favorables, la résistance dépend plutot d’actions
mécaniques. Dans le cas qui nous occupe, I'addition d’ar-
gile, en augmentant la plasticité facilite le pressage que
Mecurer et Girard ont effectué dans leurs essais avec une
énorme presse hydraulique.
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E. Rott a rejeté complétement le sable et ne travaille
plus qu’avec de I'argile aussi exemptc de sable que pos-
sible. '

On peut supposer néanmoins que plus le sable est pur
et plus la formation de I'hydrosilicate est facilitée et par
suite plus la solidité doit étre développce.

108. — Une des opérations les plus importantes pour
la fabrication rationnelle des briques silico- calcaires est la
préparation des matieres. Pour assurer une fabrication
réguliére et un rendement satisfaisant il faudra assurer:

1* Une pureté constante du sable et une granulation
régulicre;

2° Une chaux de qualités chimiques constantes vis-a-
ws du sable.

3° Une extinction parfaite donnant la transformation
eompléte de la chaux vive en chaux hydratée ;

#° Maintenir le méme rapport entre les matidres for-
mant la masse ;

5° Travailler cette masse régulicrement ;

6° Avoir un mélange toujours comparable A lui-méme
tant physiquement que chimiquernent.

Les premiéres conditions ont trait & la nature ct aux
qualités physiques et chimiques des matitres, mais les
autres concernent la fabrication elle-méme.-

Il est évident qu'une fabrication de ce genre doit na-
turellement s’assurer 'alimentation cn matiéres premicres.
Le sable doit se trouver en amas dans lc veisinage ou il
faut que son approvisionnement soit facile et peu cotiteux.

10g. — La chaux vive est réduite en poudre pour éire
incorporée dans la masse. Pour la réduire en fragments
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on se'servira d'un concasseur. Le concasseur 3 méichoires
remplit trés bien cet office. Il se compose de deux mé-
choires dont I'une est fixe ¢t I’autre mobile autour d'un
axe horizontal. Par le mouvement d’un levier actionné
lui-méme par une tige verticale que reléve et abaisse un
excentrique, la magchoire inférienre se trouve rapprochée

/
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Fig. 46

par sa partie inférieure de la michoire fixe. On peut ré-
gler la distance qui restera libre enire les deux plaques de
mélal forinant les machoires.

Au lien d'un concasseur & michoires, on peut se servir
d'un cylindre cannelé, lournant dans une boite en tole.
La matitre s’¢crase conlre celte derniére, puis tombe sur
une grille & inferstices réglables, afin d'obtenir des grains
de grosseur ¢gale, mais doni Ja grosseur est réglable 4
volonlté.
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Ces appareils ne donnent que de la chaux en petits
fragments. Pour avoir le produit en poudre, on introduit
ces grains dans un moulin & houlets. Nous avons déja dé-
crit cet appareil. Le transport de la chaux concassée au
moulin & boulels se fait aisément au moyen d’un éléva-
teur. '

Il faut tenir compte, dans la pulvérisation de la chaux,
de la production de poussiéres qu’il faut éliminer, aussi
emploie-t-on un ¢lévateur étanche et cherche-t-on par
tous les moyens a éviter les chutes libres de chaux en
poudre qui aménent fatalement la production de nuages
de chaux vive.

Il est important de protéger les ouvriers de V'introduc-
tion de poussitres de chaux dans les voles respi'ratoires
au moyen de masques, d'éponges et de luncltes.

Un broyeur centrifuge, comme le broycur Carr dont
nous avons déjd parlé précédemment, convient trés bien
aussi pour la mouture de la chaux qui est une matitre
peu dure,

La chaux sec passe au tamis & 4o mailles par centimétre
carré.

Le sable est du sable quartzeux ou du sable quartzeuy
roulé. 8'il est trop impur, son lavage est indispensable.

Le lavage par décantation suffit dans beaucoup de cas.
On projetiele sable dans un bassin et le remue de manitre
a dégager les impurelés qui se détachent. Au moyen d'un
courant d’eau, ces matiéres sont entrainées et viennent se
déverscr dans un autre bassin. Aprés dépdt, on peut en-
lever I'eau qui surnage et la faire servir au lavage.

Le lavage s'effectue également bien dans un laveur  vis
hélicoidale. Ce laveur est formé d’une auge en tole lége-
rement inclinée, dans laquclle tourne une vis sans fin. Le
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sable introduit & la partie inférieure remonte l'appareil
dans toute sa longueur sous la poussiere de la vis, tandis
quil subit de hant en bas I'action d'un courant d’eau.

Un autre genre d'appareil fonctionnant avec de 'ean
sous pression lave trés bien le sable.

Le sable est contenu dans un récipient conique qui re-
oit un violent jet d’eau par sa partie inférieure. Le jet
traversc le sable ct entraine les impuretés avec I'eau qui
déborde de la cuve. Le récipient peut se renverser, aussi,
une fois le sable lavé, on n’a qu'a lui faire faire une demi-
rolation pour le vider de son contenu.

Au lieu d'une cuve on peut en disposer plusieurs com-—
munigquant entre elles par un mouvement de chasse pro—-
duit par une pression puissante. Il faut, pour un appareil
de ce genre, disposer d’eau sous forle pression.

Certaines usines se scrvenl de sable pris au bord de la
mer. Ce sable renferme du sel marin qu’il importe abso-
lument d’éliminer par lavage. Pour un lavage de cet
ordre, l'eau froide ne sullit plus, son pouvoir dissolvant
étant trop peu énergique. On lave alors a 1'eau chaude.

Le sable qui provient du lavage, ou que l'on vient d’ex-
traice des rivieres est humide. On le séche. Méme quand
on se¢ sert de sable relativement peu humide, i1 est bon de
sécher avant I'emploi. I.'évaporation & I'air, dans un han-
gar ventilé, donne une bhonne dessiccation, mais, comme
I'évaporation est lente, on devra, dans ces conditions,
avoir un abondant dépdt de sable.

On séche aussi quelquefois & chaud. Quelques fabriques
emploient pour cela le dispositif suivant. Le sable est
placé dans un silo au milien duquel se trouve un tube
percé de trous. On fait passer un violent courant d’air
chaud dans la masse qui se séche ainsi facilement. En vi-
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dant progressivement par la parlie 1nférieure el regarnis-
sant par le haut, on arrive & une production continue.

La dessiccation du sable peut s’effectuer aussi dans un
gros cylindre incliné dans lequel passe un canal dair
chaud. Un troisitme genre d’appareil sécheur se compose
‘d'un cylindre chauff$ par un manteau, et dans lequel
tournent des palettes. On facilite le départ de eau en fai-
sant fonctionner unc pompe & vide qui ¢limine ainsi la
vapeur A mesure de sa production. La chalcur dégagée
par Vextinction de la chaux est utilisable avec certains
dispositifs. :

r10. — Quand le sable est fourni en roche au lieu de
se trouver en grains on doil d’abord concasser la roche sa-
bleuse & I'aide d'un appareil du genre de cclui que nous
avons décrit précédemment. On divise d'abord la matiére
au concasseur A michoires, puis passe les morceaux ainsi
obtenus dans une paire de cylindres & écartement conve-
nable. Généralement, on travailie en dernier licu sur du
grain passant dans un tamis ayant de 15 & 25 mailles au
centimétre carre.

Il est facile de réaliser une installation simple fonciion-’
nant mécaniquement pour ce genre d'opération. La roche
arrivant par la partie supérieure tombe entre les méchoires
d'un concasseur el les morceaux qui s’en sépareni des-
cendent direclemment dans la trémie d'un broyeur & ey-
lindres. La poudre sortant des cylindres se rend dans une
auge ol une chaine & godets la puise et enléve pourla
verser sur un tamis. Ce tamis, oscillant pour faciliter le
travail, est placé suffisamment haut pour que les refus
puissent glisser de 1a jusqu'au broyeur ou ils sont de
nouveau soumis a l'action pulvérisante.
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Le grain traversant le tamis est alors employé tel quel.

Pour réuliser une installation plus ramassée, on a com-
biné des appareils dans lesquels le concasseur et les cy-
lindres broyeurs sont ‘montés sur le méme biti. Dans ce
cas, un tamis est placé‘entre les deux appargils pour éli-
miner les fragments trop gros.

Les sables agglomdérés et ne présentant pas trop de du-
reté sont faciles 3 broyer avec un appareil concasseur,
comme le broyeur Carr. -

Comme appareil ponvant effectuer aussi le broyage du
sable citons aussi les meules. On se servira pour ccla de
meules avec plateau perforé, de sorte que la matiére broyée
au grain voulu sortira d’elle-mémeet débarrassera le che—
min des meules o la poussiére ne pourra samasser et
diminuer I'effet des meules en permettant aux grains de se
tasser dans la poussiére. -

Ces meules scrvant & ce broyage sont des meules verti-
cales roulant sur un plateau. Elles ressemblent aux meules
dont nous avons parlé & propos del'écrasement des argiles
mais elles en diflérent par la robustesse de leur construc-
tion. On les construit soit mobiles, ¢’est-a-dire roulant sur
un plateau fixe, soit fixes avec un plateau tournant. Ce
dernicr modetle est plus solide que le précédent. En per-
forant le plateau & la grosseur convenable nous avons
fait remarquer que l'on faisait un premier tamisage. On
peut disposer - ces ouvertures scit sur le chemin de la
meule, soit latéralement ; mais dans ce cas 1l faut faire
passer la poudre sur les orifices au moyen d’une raclette.

Ces orifices sont coniques et présentent supérieurement
leur plus petite ouverture, avec ce dispositif on évite le
bouchage des trous de sortie.
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111. — Une fois la chaux et le sable amenés i la
grosseur nécessaire on peul soit procéder & I'extinction
de la chaux et mélanger les matitres, soil mélanger la
sable avec la chaux vive et procéder ensuite & l'extinc-
tion,

112, — Quand on travaille avec de Ia chaux vive il
faut d’abord éteindre la chaux. Cette opéralion peut étre
réalisée simplement en ajoutant & la chaux la quantité
d’eau nécessaire pour son hydratation, sans introduire
un excés de liquide. Un dispositif opératoire pratique
consiste a charger la chaux dans un panier en osier et a
plonger celui-ci dans 'eau pendant une minute environ.
La chaux absorbe de suite de 'eau et s'en sature en gon-
flant. On vide alors le panier el la chaux se divise en
donnant la poudre blanche, légérement onctueuse qui
conslitue la chaux éteinte. Comme nos lecteurs le savent,
Ihydratation de la chaux vive est accompagnée d'un dé-
gagement de chaleur notable qui améne la  vaporisation
rapide de I'eau qui ne fixe pas la chaux. Cette vapeur
peut entrainer des poussiéres de chaux, elle est donc assez
malsaine ct les ouvriers que leurs travanx aménent 3
séjourncr dans cette atmosphére devront se munir des
appareils de protection nécessaires auxquels nous avons
déja fait allusion.

Comme la chaux vive n'est pas absolument pure et
tout & fait homogene, clle présente des parties plus ou
moins dures et s’hydratant pluslentement que les autres.
La masse de la chaux aprés extinction ne sera donc pas
complétement pulvérulente, mais elle renfermera des
grumcaux dont il est bon de la débarrasser. On y arrive
aisément & 1'aide d'un séparateur a vent.
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Cet appareil se compose essenticllement d’un cylin-
dre dans lequel tournent des aileiles horizonlales. La
matiére pulvérisée entre dans l'espace compris eutre le
bord des ailettes et les bords d’un cylindre intérieur con-
cenlrique au premier. Les parties fines sont soulevées et
sortent dg ce cylindre intérieur pour tomber dans le
cylindre primitif. Les grains lourds tombent dans le
cylindre intérieur. Ces deux cylindres se terminent par
des parties coniques aboutissant 4 des tuyauteries sé-
parées.

113. — La chaux peut aussi s’éteindre en vase clos
sous pression, on exerce ainsi une action plus énergique
qu'avec l'arrosage a l'air libre mais on est obligé de re-
courir a un outillage spécial. La chaux est alors intro-
duite dans des appareils en tole fermés avec la quantité
d'eau nécessaire pour son hydratation. Par suite de la
chaleur dégagée pendant l'extinction de la chaux il y
aura volatilisation d'une partie de I'eau. La pression dans
I'appareil va donc se trouver augmenter rapidement et
dans des limites qu'il est diflicile de prévoir. On ne peut
raisonnablement exposer 1'appareil & subir des pressions
de 1o atmospheres et plus sans le munir d’'un manométre
¢t d’'une soupape de streté.

Un des dispositifs les plus prénés consiste dans un
cylindre horizontal dans lequel oncharge la chaux. L’eau
n’est pas introduite en méme temps ; elle arrive par un
tuyau horizontal percé de trous qui suit I'axe du cylindre.
En faisant tourner le tambour pendant Parrosage le li-
quide se répartit dans toute la masse. La rotation permet
ensuite d’obtenir une action réguliére. Au lieu de faire
suivre au tube arroseur 'axe du cylindre on peut construire

Picrres et matériaux artificiels. 1L
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e cylindre extincteur un peu différemment. L’axe de
votation fait un certain angle avec l'axe du cylindre;
pendant la rotation la matiére est remuée d'une nianiére
moins réguliére que dans I'appareil précédent, 'agitation

Fig. 47

est alors plus compléte. Avee ce dispositif on n’emploie
pas de tube d’arrivée d’eau, on se contente de jeter I'can en
quantité voulue sur la chaux.

114. — Le second procédé de préparation de la compo-
sition silico-calcaire prend la chaux non plus & I'état hy-
draté mais sous forme de chaux vive que 'on ¢teint aprés
son mélange avec le sable. C’est ce second mode opéra-
foire qui est le plus recommandé, aussi lui accorde-t-onla
préférence.

La composition possédant une faible teneur en chauy,
le mélange devient difficile. On ne peut incorporer cette
chaux sous forme de lait, ce qui aménerait trop d'eau.
L’emploi de la chaux éteinte en poudre n’est pas exempt
de complications, car cette poudre en s’humidifiant a une
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tendance & se metire en boules. Cette tendance s accentuc
si 'on travaille avec du sable humide pour économiser
les frais de dessiccation. En malaxant la chaux vive avec
le sable on surmonte ces inconvénients.

115. — En opérant avee de la chaux vive le sable
humide ou I'eau que I'on ajoute agissent sur la chaux qui
se délite et tombe en poussitre. Cette chaux pulvérulente
se répand autour des grains de sable, d’autant mieux que
F'on a soin de mélanger les matériaux pendant que s'opére
cette extinclion. Ce travail accessoire provoqué par lac-
tion chimique de I'eau surla chaux vive n'ayant plus
liew quand on se sert de chaux éteinte, on comprend aisé-
ment qu'en ce mode opératoire il y aun travail mécanique
de préparation plus énergique & effectuer.

La chaleur dégagée pendant cette hydratation aide con-
sidérablement Vaction de la chaux sur le sable. La masse
nedurcit pas pendant ce temps mais prend de la plasti-
cité. Sil'on augmente la température, cette plasticité de—-
vient méme encore plus prononcée. En chauffant la coni-
position silico-calcaireon’aen plus I'avantage d’augmenter
la vitesse de la réaction. En cing minutes on peutréaliser
une opération qui nécessiterait 10 & 20 heures en silos.

116. — Le mélangeage, pour d&tre bien fait, nécessite
des appareils spéciaux qui fonctionnent soit d’une fagon
intermitiente, soit d'une maniére continue.

Les mélangeurs intermittents sont chargés de quantités
dosées de matériaux et peuvent traiter jusqu'a 2 métres
cubes de sable. )

Dans les mélangeurs continus on opére sur des
quantités plus faibles mais il sort i tout instant du mélange
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préparé qui se remplace aussitdt par du mélange brut.
Leur alimentation - est naturcllement plus délicate que
celle des mélangeurs intermittents qui regoivent en une
fois une grosse charge qu'ils travaillent ensuite pendant
un certain temps. On alimente les mélangeurs continus
mécaniquement., Un appareil distributeur automatique
améne 4 de brefs intervalles des charges déterminées de
chaux et de sable en rapport avec les proportions adoptées
pour le mélange.

117. — Les mélangeurs ont des dispositions qui ne
different pas beaucoup de celles que 1'on a données aux
malaxeurs utilis¢s dans l'industrie céramique. Ils com-
prennent une auge dans laguelle lourne une vis qui remue

Fig. 48

le mélange de sable et chaux. Sous cetlte forme ils se
prétent au travail continu car la vis, en méme temps
qu’elle remue le mélange, le pousse en avant et tend 4 le
chasser de 'appareil. On peut, pour obtenir un bon mé-
langeage, disposer deux de ces appareils I'un au-dessus
de I'autre, en plagant la sortie de 1'un au-dessus de I'ori-
fice de chargement du mélange inférteur. La masse subira
dans le second mélangeur un travail analogue a celui
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qu’elle a déja subi dans le premier, mais en sens in—
verse, ce qui ne peut que contribuer 4 lui assurer de
I'homogénéité.

Pour assurer le chargement un distributeur automa-
tique vient apporter au mélangeur le sable et la chaux.
Ce service est fait par une chalnesans fin garnie de godets
dont les uns cueillent du sable et le suivant de la
chaux, Il n’y a qu’a régler le débit initial comme il con-
vient.

Les meules donnent un malaxage satisfaisant mais

Fig. 4g

elles ne se prétent .pas & l'alimentation continue ct auto-
matique.

On a construit aussi des mélangeurs rappelant les
meules mais construits un peu diftéremment. La meule
a recu la forme d'un cylindre de faible rayon mais dont
la surface active présente une courbure. La rotation s’ef-
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fectue dans une auge circulaire demi-cylindrique de see~
tion.

Nous avons indiqué tout & Pheure I'avantage qu'il y
avait a mélanger et & éteindre 4 chaud. L’appareil de
Schwarz est basé sur cette maniére de voir. Il est formé
essentiellement d'un cylindre entouré d'un manteau dans
lequel circule de la vapeur fournie par I'échappement. Un
tuyau perforé permet d'introduire soit de 1'ecau, soit de la
vapeur.

La machine de Schwarzlient le miliea entre deux pro-
cédss, elle peut travailler avec de I'hydrate de chaux ou
bien avec de la chaux vive. Quand on I'emploie avec cette
dernitre maliere on la prend a 1'état de poudre et 'on
travaille avet du sable sec et une quantité d'eau réglée.
Celte machine fait le mélange et le malaxage de la masse
saps que la température s'éléve heaucoup.

Le mclange s’effectue au moyen d’une spirale qui tourne
a l'intérieur et la matiere sort de l'appareil trés convena-
blement malaxée.

Ln auire procédé de préparation du mélange consiste
4 éteindre la chaux vive par du sable humide et chaud.
Pour arriver & une extinclion totale on traitera ce mélange
dans ['appareil précédent en envoyant de I'eau ou de la
vapeur dans le tambour.

L'Eisenwerke Aktiengesellschaft de Hambourg vor-
mals Nagel et Kiimp opére le mélange avee deux vis pro-
voquant deux couarants opposés. Cet appareil est trls
approprié au travail des matériaux terreux humides.

M. Sioffler a décrit un mode préparatotce un peu dif -
férent des précédents. La masse avant d’étre malaxée subit
un repos. Lie mélange est d’abord soumis & 'action d une
vis sans fin. Ausortir de ce mélangeur il est amené dans
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un récipient ou il va séjourner pendant 10 & 20 minutes.
L'hydratation se continue et la masse foisonne. Ensuile
ou fait tomber la masse dans un mélangeur et lui ajoule
un peu d'eau par aspersion.

118. — Une foisle mélange obtenu, ]Ja masse n'a pas
toujours la quantité d’humidité nécessaire pour opérer un
bon pressage. Il faut un homectage ultérieur suivi de mé-
langeage et malaxage. Cet humectage est trés important.

8i les briques présentent des fissures ou des éclate-
ments, ceci peut tenir & une teneur trop faible en chaux
hydratée et & une hydratation subséquente de chaux
restée vive pendant le durcissement. Une quantité d'eau
trop grande dans la masse peut produir'e le méme acci-
dent.

Sides 6 %/, de chaux viveinlroduite dans la pierre, il
y ena 1/2 °/,, c’est-a-dire un douzieme, resté i 'état de
chaux vive, cela correspond & g °/, environ de la chaux
tolale restés comne chaux vive. mais c’est une fraction
trés petite du volume de la brique et 1'on peut presque
admettre que tant que cette limite de non hydratation ne
sera pas dépassée il y aura absorption de l'accroissement
du volume par les pores de la masse.

Quand il y a un excts d’eau dans le mortier, soit 3 &
4°/,» Vaction de cet excés d’cau peut étre assez sensible.
L’eau en exces, au moment de Uintroduction de la vapeur
dans la chaudiére de durcisscment, se vaporiscra trés rapi-
dement. Cette production de vapeur et 'augmentation de
volume, qui en est la conséquence, ayant licu au moment
ol la brique est encore trés tendre sont mal supportées
par la brique qui court le risque de se déchirer et d’éclater.

C’est done surtout a l'excés d’eau se dégageant de la
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masse du traitement 4 la vapeur, et non & la présence de
grains de chaux non éteints, qu'il faut attribuer la pro-
duction des fissures et éclalements lors du passage des
briques 4 la chaudiére.

Schwarz en parlant de matériaux secs avait donc rai-
som. :
Il est important également que I’humidité soit bien ré-
partie dans toute la masse. La poudre a une tendance &
faire des grumcaux en s’humidifiant lorsqu’elle n'est pas
également mouillée.

119. Pressage. — La mise en briques du mélange
préparé comme nous venons de lindiquer s’opére avec
des presses automatiques.

Il est important de disposer d'un appareil robuste et
puissant, car I'on donnera une pression variant suivant les
usines entre 150 et foo tonnes. En moyenne on travaille

- avec 200 tonnes. Une pression puissante est importante
car la solidité du produit augmente avec I'intensité dela
pression en méme temps que le poids spécifique s’accrail.
1l est utile de tenir compte de ce dernier [acteur dans la
fabrication, car s'1l est bon d’avoir des briques résistantes,
il est intéressant de ne pas faire de hriques trop lourdes.
Gdlles-ci se trouveraient, au point de vue dua trausport,
dans une situation défavorable vis-A-vis des briques en
terre cuite qui sont plus légéres.

La pressée s'effectue dans des moules qui doivent dtre
trés résistants tant & l'effort qu'a 'usure. Les moules
s'usent d’autant plus rapidement que la pite contient plus
de sable, c¢'est donc dans le procédé d'extinction & lava-
peur ou I'on n’emploie que des masses peun riches en
chaux que I'on constalera la plus grande usure.
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Les presses agissent soit dans une direction verticale,
soit dans une direction horizontale.

La presse &4 genouilléres appartient au premier type.
Une roue dentée donne, par le moyen d'un excentrique,
un mouvement de va et vient & une tige. Son ascension
verticale améne au moyen d'un petit levier coudé le dépla-
cement d’une tige horizontale agissant sur la gencuillére.
Quand elle est sollicitée de droite & gauche, cetie tige
ameéne la genouillére & tendre & se redresser et, par suite,
a exercer sa pression; cette pression est d’autant plus
forte que la genouillére s’approchie plus de son redresse—
ment. ’

Cetle presse est gonstruite avee un platcau tournant a
quatre moules. Le monlage et le démoulage s’opérent en
méme temps et aux extrémités d'un méme diamétre ; pen-
dant cette opération, la table reste immobile, maintenue
par des cales automatiques.

Le démoulage est réglé par un mécanisme analogue A
celui qui produit le pressage, mais plus rustique.

Le chargement de cette presse se fait & la pelle.

Avee 3 4 4 chevaux on presse goo briques & I'heure.

Ce genre d’appareil se préte ézalement a la production
de cacreaux ct méme de tuiles. Le pressage des carreaux
ne présente pas de difficultés spiciales par lui-méme, mais
celui des tuiles est plus délicat parce qu'il faut donner une
pression égale, ce qui est difficile, vu la forme de la tuile.
On peut également presser des briques creuses. 1l sulfit
pour cela d’un piston de forme spéciale.

Certains modeles puissants, construits sur le méme
principe et alimentés automatiquement, fournissent dix &
vingt milles briques normales par jour.

MM. Briick ct hretschel, construcieurs & Osnabriick,

II.
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ont établi un modéle de presse comprimant la brique sur
le cOté latéral. Ce processus offre parmi ses avantages
celui de donner des briques plus égales comme épaisseur.
On n'a donc pas & redouter de joints ircéguliers avec ce
sysléme.

Le moulage se fait par pression de deux tampons. La
pression est supportée par I'arbre de la manivelle et par

' Fig 5o

deun glissicres en acier, sans que le corps de la presse,
qui est en fonte, soit mis & I'épreuve. lies ruptures de
pitces sl s’en produisait seraient faciles & réparer et peu
coliteuses. On n’a pas & redovter de casse de coussinets
ou de parties du chissis.

Ce modcle de presse, que nous représentons, fournit
par heure 100 brigques avec une pression de 300 kilo-
grammes par centimetre carré, en consommant 2 a 3 che-
yaux.

Un autre modéle. di aux mémes constructeurs, optre
un pea différemment. L'énergie arrive du volant qui la
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communigque par I'arbre de transmission aux deux roues
dentées que l'on voit sur la figure. Celles—ci la commu-
niquent & un arbre agissant sur le levier qui commande le
piston de la presse. Aprés chaque pressée la table tourne
de 43¢, car elle renferme 8 moules. Une piece métallique
circulaire offrant une montée continue depuis la position
de pressée souléve progressivement le fond des moules de
maniére & chasser la brique de son alvéole. L alimenta-

Fig. 51

tion est anlomatique. Ce modéle consorume 6 chevaux et
fournit 1 200 briques a I'hcure cn donnant une pressée
de 80000 kilogrammes.

Dans un modele plus récent les constructeurs ont
doublé le nombre des moules et réalisé une production de
2 000 briques & l'heure en pressant deux briques simulla-
nément.

On emploie aussi pour le moulage des briques silico-
calcaires des machines dans lesquelles la pression est

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



]92 PIERRES ET MATERIAUX ARTIFICIELS

donnée par des cames. Le moulage ct le démoulage s’ope-
rent 3 Ja méme place sans platcan tournant. Ces ma-
chines, & Ia solidité prés, sont analogues 3 celles que nous
avons décrites a propos des briques en pite séche. En
Amérique on a disposé de telles machines pour mouler en
méme temps 2, 4 ou 6 briques. Ce dernier type exige
une construction exirémement solide.

120. — La presse hydraulique peut étre employée
également dans la fabrication des briques silico-calcaires.
Son fonctionnement général ne differe pas de celui des
presses hydrauliques employées pour le pressage des bri--
ques. Le démoulage et le remplissage s’eflectuent au
moyen d’une piéce unigue animée d'un mouvement de
va-et-vient et comprenant une cavité, suivie d'une picce
pleine. En passant sous une trémie la cavilé se remplil,
puis la pitce pleine succéde & la cavité et ferme la trémie.
La pite arrive alors au-dessus du moule dans lequel elle
se vide, puis la cavité continuant sa route vient pousser
la brique moulée et la chasse du moule.

121. — La presse 4 choe de Dorsten décrite précédem-
ment convient également au fagonnage des briques silico-
calcaires. Une presse double donne 1 500 briques de for-
mat normal avec 2 & 2 chevaux et demi.

122. Durcissement. — Ordinairement les briques
silico-calcaires subissent un traitement 4 la vapeur d’esun
sous pression. Le durcissement & I'air, qui ne demande
qu’une exposition prolongcée a l'air, ne donne pas de résul-
tats semblables ; il ne nécessite pas du reste de conduite
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bien spéciale, saul qu’il faut protéger les briques mises a
durcir du contact de la pluie.

123. — Il faut faire agir la vapeur sous pression, car
les résultats obtenus sans pression ont éié peu encoura-
geants et n'ont donné’que des produits d’une valeur mé-
diocre. On a pu, & la rigueur, uliliser de la vapeur
d’échappement pour aider au durcissement des briques
mais, indépendamment de la qualité trés moyenne des
produils, on est obligé d'attendre’jusqu’a 3 et méme
5 jours pour épuiscr 'action de la vapeur.

Le durcissement s’opére dans de grands cylindres dans
lesquels on introduit les wagonnets chargés des briques
venant dela presse. Ges cylindres jouent le role d’auto-
claves et doivent subir une pression de 8 4 10 alwios-
pliéres,

On conslruit ces cylindres avec des diamelres de 1,80
a 2 métres et des longueurs variant de 10 & 20 meétres.
Un cylindre ayant 1™,80 de” diaméire et 1o métres de
longueur suffit pour b ooo briques. En augmentant le
diamétre jusqu’d 2 mélres el en portant la longueur
15 mélres on arrivera i emmagasiner 10000 briques dans
le cylindre. On a méme établi des cvlindres pour une con-
tenance de 13 000 briques.

(tes cylindres sont disposés horizontalement et s’ou-
vrent par la parlie antérieure pour Jaisser passer les rails
sur lesquels roulent les wagonnets. C'est par cette partie
antérieure qu’entre également la vapeur. La fermeture
doit naturellement étre étanche. Pour éviter les accidents
la chaudiére de durcisscment est munie de robinets de
purge ct d'un manométre ainsi que d'une soupape de sii-
reté.
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La figure ctconlre représente le schéma d’une usine
avec une presse Dorsten, une chaudiére & vapeur et deux
chaudiéres de durcissement. .

Pour obtenir le durcissement convenable on compte

X

en moyenne 10 heures & 7 atmosphéres. En augmentant
la pression la durée du séjour dans le cylindre & vapeur

K wcd L?_L./ 2
/IRy
vt i

décroit assez rapidement. A 8 atmospheres il suffit de
8 heures de s¢jour dans la vapeur et 3 1o atmospheres de
6 heures. :

En laissant les produits subir plus longtemps 1'action
de la vapeur on ne gagne que fort peu de solidité. Mais si,
aprés le traitement & la vapeur, on plonge les briques dans
Yeau de maniére & bien les imbiber d’eau, et les soumet
a un nouveau traitement a la vapeur on trouve que la ré-
sistance s’est accrue de 20 °/; environ.

Pour remplir un cylindre anssi considérable de vapeur

. sous pression, il est indispensable de pouvoir fournir une
assez grande quantité de vapeur. Il faut donc disposer
d'une chaudiére suffisante. On recommande de donner la
préférence aux chauditres a grande capacité d’eau. Les
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chaudiéres tubulaires ne répondent pas & cette exigence,
ce sont Jes chaudiéres type Cornwall auxquelles il faut re-
Courir,

La brique sortant de la chaudiére de durcisscment est
maintenant préte & 'expédition et a I'emploi.

124. Théorie du durcissement des briques silico-
calcaires. — Quel est le phénoméne qui se passe, au
point de vue chimique, quand on met en présence de la
chaux vive, de I'eau et du sable. Y a-t-il simplement hy-
dratation de la chaux et collage, au moyen de l'hydrate
de chaux, des grains de sable.

D'aprés M. Rudolph Seldis? la pression et la tempéra-
ture provoquent dans le sable le passage & 1'état colloidal
dela silice soluble. Gette silice soluble s’hydrate et agit
sur la chaux pour donner de I'hydrosilicate Call®Si0* ~-
2H°0. Lu quantité de ce produit formée dépend de la pro-
portion de silice soluble donnée par le sable et ’expérience
amontré que les meilleures pierres silico-calcaires étaient
celles dans lesquelles les quantités de chaux et de silice
soluble étaient en rapports moléculaires. Cect permet de
se rendre compte pourquoi I'on ne peut avec du sable si-
liceux pur et de la chaux obtenir de bonues briques. Les
meilleurs sables seraient, d’aprés auteur, les sables felds—
pathiques qui contiendraient 5 & 7 °/, de silice soluble.

Cette théorie a été vivemenl combattue par M. Gla-
senapp”. Le sable quartzeux pur peut ires bien, contraire-
ment aux affirmations précédentes, convenir a la fabrica-
tion de pierres silico-calcaires. En opérant avec des sables
débarrassés de toute silice scluble par ébullition avec de

1SeLots, 1.
2Grasevare, 1.

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



[06 PIERRES ET MATERIAULX ARTIFICIELS

h

la soude étendue on obtient trés bien des plerres silico-
calcaires. Ces expériences monirent que la présence de
silice soluble dans un sable et sa teneur n'ont pas d'im-
portance. Du reste, dans les sables servant aux expé-
riences, la quantité de silice soluble était des plus faibles,
0,1 4 0,2 au plus. M. Glasenapp a contesté de plus I'em-
p101 doq sables feldspathiques.

Les pierres silico-calcaires ne sont pas formccs comme
voudrait le faire croire la théorie de M. Seldis de grains
de silice inattaquée entourdés d’hydrosilicate de chau.
D'aprés sa maniére de voir, comme toute la masse ne
réagit pas on aurait donc des grains de sable cimentés
par un mélange d’hydrosilicate et de carbonate de chaux.

En vérité, chaque grain de sable quartzeux est attaqué
dans les conditions de température et de pression dela
pratique et transformé superficiellement en hydrosilicate
de calcium. Il y a une sorte de soudure des grains qui est
d’autant plus compléte qu’ils sont moins influencés par
I’hydrate de calcium se trouvant entre eux. M. Glasenapp
a fait remarquer aussi & ce sujet la nécessité et 1'utilité de
I’addition de sable quartzeux en poudre au mélange de
sable et chaux; on diminue ainst la gquantité d'hydrate
de chaux dans la pierre durcie et la quantité d’hydrosili-
cate angmente.

Quant & ce qui a trait & 1'action de T'hydrate de chaux
sur la silice soluble, corps qui provoquerait la formation
de 'hydrosilicate et dont la quantité réagirait la quantité
de ehaux 4 ajouter, le contradicteur fait remarquer que la
silice insoluble est attaquée d’autant plus par I'hydrate de
chaux et, quanmcs égales et durée de réaction iden-
tiques, que la pression et la température sont plus ¢levées
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et que la surface de réaction entre le sable et I'hydrate de
chaux est plus étendue.

Les expériences de M. Glasenapp permettent blen d’ad-
netire la formation d'un silicate. hydraté pendant 1'action
de la vapeur sur les briques mais ce silicate serait plutdt
un silicate basique.

M. Seldis avait égaletnent incriminé I'eau dure et dé-
claré qu'une eau de cel ordre génait la réaction. Il n’en
est rien d’aprés son contradicteur.

Pendant le durcissement il est mdlsponsable quil y ait
de I'ean libre dans la masse ct les essais de M. (rlasnnapp
montrent que la vapeur ordinaire chanffée A 170-200° n’a
pasd’action utile ; clle séche la masse et fournit des pierres
inutilisables. Voici donc comment il faut comprendre la
marche du durcissement,

La chaux n’agit sur la silice quartzeuse qu'a l'état de
chaux hydratée dissoute et en solution saturée dans les
conditions de température et de pression convenables.
Une partie de cette chaux dissoute se sépare a la surface
des grains de quartz comme hydrosilicate de chaux so-
lide; la solution devient donc apte & former de nouveau
de I'hydrosilicate. Ces deux phénoménes : précipitation ct
dissolution de la chaux, s'effectuent parallélement, I'eau
ayant pour action d’amener de la chaux sous forme ca-
pable de réagir. Quoique cette transformation déji notable
a une atmosphére s’accroisse avec la tension de la vapeur
et la lempérature, ou doit admetire que la surface des
grains quartzeux se recouvrant d hydrosilicate, la couche
de ce dernier corps formé géne I'aclion ultérieure, d’autant
plus que la couche est plus épaisse, de sorte que tout U'hy-
drate ne peut se transformer en hydrosilicate.

Rinne a publié d'intéressantes observations sur ces
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pierres artificielles. Tout d'abord il a fait ressortir qur la
pierre de sable et chaux n’est pas comparable & la pierre
sableuse naturelle avec faible teneur en chaux comme
agglomérant. La plerre artificielle de sable et chaux est
plutdt une pierre sableuse cimentée par un hydrosilicate
calcaire qu'une pierre de silicate calcaire. Tout I'hydrate
de chaux n'a pas ¢té transformé en hydrosilicate, il reste
toujours une partie de la chaux hydratée non transformeée,
qui subit I'action du gaz carbonique de I'air et passe &
I'état de carbonate. D’autre part, avec les sables argileux
on a toujours un peu d'gluminate de chaux.

Les coupes faites par Rinne Jaissent voir au microscope
les composés suivants : du sable, de I'hydrosilicate de
chanx, du carbonate de chaux et de la chaux bydratée. Le
liant examiné par transparence en lumiére ordinaire ap-
parait comme une masse en grains fins ou en écailles
minces de couleur jaune clair, Avec un grossissement fort
et l’emploi de Jumiére polarisée, Rinne a établi que le
liant, composé de ces innombrables petits grains ou
¢cailles fines, semble faiblement biréfringent ou par places
isotrope. avec 'acide chlorhydrique on peut reconnaitre
la présence de calcaire. L’ étude de ces pierres a montré la
présence de pores d’ou I'on a déduit les qualités de ces
pierres vis-a-vis de la traction, de la gelée, des intem-
péries, du passage de Vair el de la conductibilité pour la
chaleur.

Danps les pierres terminées la plus grande partie de la
chaux est & ’élat d’hydrosilicate, une plus faible portion,
dans le noyau probablement, reste 4 1'état d’hvdrate, tan-
dis qu'une troisiéme portion, au voisinage de la surface,
est formée de carbonate. Avec le temps, par snite dela
porosité, 1'action de I'acide carbonique se poursuit, il at-
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taque la chaux hydratée libre et finit par agir sur I'hydro-
silicate qu’il détruit. Dans les pierres de sable et chaux, &
mesure qu’elles vicillissent, on doit done trouver une
couche externe presque uniquement formée de carhonate
de chaux. Cette action de I'acide carbonique est connue
depuis longtemps, du reste. Dans les mortiers on constate
des phénomeénes analogues, les vieux mortiers restent frais
dans le milieu au bout de plusieurs sidcles.

3

125. Durcissement a l'aide de 1'acide carbonique.
— L’on a déj préconisé de nombreux procédés pour dur-
cir & l'aide de I'acide carbonique ou de gaz renfermant dn
gaz carbonique les pierres artificielles renfermant de la
chaux hydratée.

Pour accélérer la carbonatation les inventeurs n’ont pas
été embarrassés comme le prouvent les brevets pris a ce
sujet. Hauenschildt de Berlin (83321) ajoute & la masse
du carbonate d’ammoniaque qui devra fournir I'acide car-
bonique devant activer la carbonatation. llorisch de Ber-
lin (121323) a recours a l'acide carbonique ou 4 des mé-
langes gazeux en renfermant. Michaelis lui-méme a pris
un brevet (126652) ; il a recours ausst & intrqduction de
carbonate d’ammoniaque. L’emploi de 1'acide carbonique
a fait I'objet des brevets de C. Mey (516g2), de Th. Thom.
Wood et A. Oakes, de Londres. Meurer et Bormann-Zix
(128477) (122023) ont fait des recherches dans un autre
ordre d’idées. lls revétent les briques d'une couche de
fluorure de calcium et silice gélatineuse en faisant agir
superficicllement I'acide fluorhydrique.

On a proposé de faire agir depuis les gaz des fours &
chaux sur la pierre moulée.

L’expérience a montré que les briques ainsi obtenues
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manquent de solidité ; elles sont molles et de qualité tout
3 fait inférieure. Ceci est atiribué a la marche inégale de
la carbonatation due & la température variable et 4 la na -
ture changeante des gaz apportant I'acide carbonique.

Au lieu de faire arriver les gaz chauds certains inven-
teurs ont pensé & traiter les briques a froid par le gaz car-
bonique sous pression, de maniére a faire agir le gaz dans
toute la masse. Le traitement sous pression exige des ré-
cipients solides, de plus il ne peut s’appliquer qu’a des
agglomérés séchés. Il faut aussi que le gaz agissant ren-
ferme un assez fort pourcentage de gaz carbonique.

MM. Schwanenberg et A. Rinne! ont proposé de faire
agir alternativement sur les briques le gaz carbonique ou
les gaz renfermant de I'acide carbonique et d'évaporer par
chauflage la vapeur d’eau ainsi produite ou l'eau de réac-
tion qui a pris naissance.

Le présent procédé offre I'avantage de pouvoir micux se
régler en ce scns que l'on obtient pour les agglomérds le
faible degré d’humidité nécessaire 4 D'action efficace de
Tacide carbonique. On réalise donc ainsi ce que l'on
cherchait depuis longtemps, mais auquel on n’avait pu
arriver jusqu'a présent, d’expulser d'une manitre plus
simple, plus siire et plus rapide que dans les procédés
connus, {'cau de réaction naissante qui obstrue les pores
et qui nuit ainsi & 'action de I'acide carbonique.

Le chauffage peut s'effectuer par chaleur rayonnante
avec évacuation des vapeurs naissantes par aspiration ou
entrainement par un gaz inerte ; on peut aussi faire passer
de l’air chaud.

Les auteurs du procédé atlribuent au passage de ga

! Scuwarzexsere ¥t Riang, 1.
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trop chauds la mollesse de certains produits carbonatés.
Les inconvénients ohjectés au durcissement & I'aide du
gaz carbonigue disparaissent quand on fait agir le gaz car-
bonique entre 35° et 4o°. Il agit alors en méme temps
comme agent desséchant.

Sans employer la pression et un gaz & haut pourcen-
tage on arrive a effectuer une transformation intégrale de
la chaux en carbonate.

La température & laquelle devra agir le gaz varlera avec
la nature de I'aggloméré, c’est-a~dire sa porosité et sa te—
neur en chaux hydratée, ainsi que le degré de pureté dn
gaz carbonique. Pour des agglomérés riches en chaux
hydratée et compacts il faut du gaz carbonique pur, mais
pour des produits moins calcaires et poreux on peul se
contenter de gaz pauvres en acide carbonique.

Un point essentiel est que les gaz ¥olent suffisamment
hygroscopiques et pas trop chaads.

Les essais ont prouvé de plus qu'au-dessus de 110°
l'acide carbonique n’exerce qu’une action incompléte, la
chaux hydratée ne séchant que partiellement et résistant
dans cet Gtat & I'aclion de 'acide carbonique.

127. — Nous terminons gette étude ¢n décrivant deux
installations types travaillant I'une avec de la chanx vive,
l'autre avee de la chaux éteinte.

A. — Nous supposons que Nous sommes au voisinage
du sable et que la chaux nous arrive par chemin de fer. Le
sable chargé sur des chariots A bascyle est amené aux ta-
mis. Le tamisage est nécessaire car le sable renferme de
gros grains ; des tamis le sable, séparé des cailloux, est
conduit dans un séchoir Moller et Pfeiffer. L’installation
de ce séchoir est nécessaire, car nous avons a compter avec
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la température et les intempéries, Ce séchoir amene notre
sable presque & siccité compléte, de sorte que nous sommes
cn état de n'ajouter que la quantité d’eau rigoureusement
nécessaire. Du tambour sécheur le sable est amené par
une vis jusqu’a une balance double de Reuter et Retsert
ui, automatiquement, pése et fait tomber la quantité dé-
terminée de sable sec.

La chaux arrive par wagons. Nous la supposerons trés
difficile & éteindre. Elle. passe d'abord dans un broyeur,
puis dans un moulin & billes qui la donne sous forme de
gros sable. Une vis 'emmeéne et la distribue dans deux
tambours de Forstreuler pour I'extinction ot elle est trans-
formée en hydrate, les deux appareils fonctionnant alter-
nativement. L'hydrate terminé tombe dans une autre vis
transporteuse qui I'améne & une balance comme la pré-
cédente. Ici a lieu en méme temps la pesée du sable et de
la chaux.

Jusqu’a Ia pesée sable et chaux vont isolément. Ensuite
I'appareil les vide cnsemble et en méme temps dans un
récipient d’ott ils vont dans une vis mélangeuse, puis dans
un mélangeur différenticl ot tous deux sont mélés avec la
quantité d’eau nécessaire. Ce mélangeage et le malaxage
s’optrent sous des meules. Enfin le mortier fini va re-
joindre les deux presses au moyen d’une vis transportcuse.

Ensuite les briques finies séjournent 12 heures dans la
chaudiére de durcissement, suivant les données de Mi-
chaelis, dans la vapeur & 8 atmosphéres. On les tire en-
suile.

B. — Dans ce!l exemple on travaille avec de la chaux
vive d’aprés le procédé de Schwarz.

Le sable est séché comme précédemment dans un sé-
choir & vapeur. La chaux vive passe d’abord dans un con-
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casseur, puis dans un moulin & billes. La poudre de chaux
est alors envoyée au mélangeage avec la quantité de sable
voulue. On ajoute I'eau en quantité nécessaire el Yon
malaxe ef mélange. La masse est alors envoyde aux presses.
Cne fols fagonnces les briques subissenl le durcissement
a 8 atmospheres d’aprés Michaelis.

En comptant l'installation totale comme il suit :

Terrain., . . . . . . 30000 marks
Batiment . . . . . . 35000  »
Machines . . . 183000 »
Capital d’ exploxlahon . 50000  »

318000 = 397500 francs

L'usine doit produire, avec 10 heures de travail,
15 millions de briques avec un prix de revient d’environ
15 francs, 30 par mille.

D’apres les notes de l'auleur déja cité (Stoch) sur la
production des briques le prix de revient de 1 000 brignes
peut s’évaluer. .

2 1/2 metres de sable 4 30 pf. ... 0.75 marss
200 kilogrammes de chaux i 120 pf. le

(Iumtal L. [ 2,40 »
150 kilogrammes de charbon So pf. le

quintal. . . . . . . . . . 2,25 »
Journée d'ouvrier . . . . . . . 2,00 »
Réparations . . . . . . . . . 6o »

10,00 marks

Amortissement . . . . . . . . 2,09 »
Frais de manccuvre . . . . . . . 1,50 »

13,50 marks

Ces chiffres sont oblenus en calculant une production
de 6 millions, ils different un peu de ceux donnés paur la
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fabrique citée plus haut (13,60 marks = 16,86 francs).
La cause en est & la diversité des circonslances et des ré-
gions

D'aprés M. Stoffler le prix de revient serait pour
1 000 briques :

Sable : 9m,5 31 franc . . . . . . . .. ab5o
Chaux : 200 kilogrammes . . . . . . . 4,00
Charbon : (5o kilogrammes . . . . , . 4,50
Eau ; 1200 litres. . . . . . . . . . 0,50
Réparations et entretiens . . . . . . . 1,50
Graissage . . . . . . . . . . . . 0,50
Mécanicien et ouvriers . . . . . . . . 1,20
Manceavres. . . . . . . . . . . . 3,00
Administration ., . . . . . . . . . 2,00
Amortissement . . . . . . . . L. 2,00

21,50

Ce prix est plus élevé que le précédent que nous avons
emprunté i I'étude de M. Stoch. Le prix de ces briques a
fait I'objet de discussions nombreuses, mais les renseigne-
ments récemment fournis permettent de croire ce dernier
prix peu élevé, en Allemagne, du moins.

Il nous reste encore a faire quelques remarques sur les
propriétés des pierres de sable et chaux.

Leur résistance au fcu est bonne, elle est comprise entre
celles des pierres 4 bitir et des klinkers. 11 en est de méme
pour leur solidité, pour les pierres faites & haute pression.
Leur résistance est digne d’attention, elle atteint 250 kilo-
grammes par centimétre carré.

Pour les pierres provenant de la fabrication 4 basse
pression les chiffres sont moins élevés. L’essai de ces
pierres a donné des résultats oscillant entre 73 et 127 kilo-
grammes.
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Le Verein des fabricants de pierres de sable et chaux
indique une solidité minima de 140 kilogrammes par
cenlimeétre carré. La solidité n'est ¢hranlée ni par le feu, ni
par le froid. Des pierres ayant servi aux essals ont donné,
d'aprés la Versuchsanstalt de Charlottenbourg, environ
133 kilogrammes et des pierres, soumises 20 fois & un
refroidissement de 12°, 219 kilogrammes.

Leur pénéirabilité dépend de leur texture; elle est trés
variable d’aprés Rinne. L’absorptlion de I'ean est lide & la
préparation de Ja pite;elle vade 6,0 %/, & 15 1/2 °/,. Ces
nombres ont été déterminés naturellement sur des pierres
séchées, car naturellement ces pierres contiennent de 3 &
7%/, d’humidité. ’

Ces pierres présentent une difficulté pour leur envoi,
elles s’abiment aux angles et aux coins plus facilement
que les briques ordinaires, aussi doit-on soigner leur em-
paquetage.

128. — L’industrie des produits silico-calcaires est
toute nouvelle et pourlant elle a pris dans certaines régions
un essor considérable, Gomme elle cst encore peu connue,
nous donnerons quelques détails sur Iétendue qu'elle a
pris dans ces derniéres années.

L’Allemagne, comme on a pu le voir dans la premiére
partie de cetle étude, a apporté une large contribution &
I'établissement de cette industrie. La création de cetle in-
dusirie présentail du reste pour elle un intérét tout spécial
et le nombre considérable de fubriques de briques silico-
calcaires établies outre-Ithin prouve le besoin du pays.
peu riche en plerre & bitir, de se procurer des malériaux
de construction artificiels peu colleux. Les eflorts conti-
nus des fabricants ont seuls perails de meltre au point

12
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cette industrie, car ses débuts, comme nous 'avons vy,
n'ont pas été exempts de difficultés.

En 1906, lors de la réunion annuelle du Verein der
Kalksandsleinfubriken, M. Krieger, de Berlin, a présenté
un intéressant rapport intitulé : « Avec quels profits
peuvent travailler les fabriques de briques silico-cal-
caires ? » Comme ce rapport est précieux au point de vue
des renseignements sur la situation de cette fabrication en
Allemagne, nous lui ferons de nombreux emprunts.

Il y avait, en 1906, dans I'empire allemand, 10 936 bri-
queteries contre 209 fabriques de briques silico-caleaires ;
8o de ces derniéres seraient la propriété de sociétés & ca-
pital limité. L'industrie des briques silico-calcaires serait
alors représentée par un capital 25 & 30 millions de francs.

Voici comment ces usines sonl réparties :

Brandebourg . . . 45}Oldenbourg . . . 5
Saxe . . . . . 20| Meckiembourg . 15
Hanovee . . . . 17| Anhalt . . . . . 3
Prusse orientale . 12 | Hambourg. . . 3
Prusse occidentale . 12| Wurtemherg . . . 3
Poméranie. . . . 12| Lubeck. . . . . 9
Schleswig-Holstein . 12 | Bavidre. ., . . . I
Posen . . . . . 17 | Bréme . e I
Prusse rhénane , . 10| Waldeck . 14
Silésie . . . . . 1 | Saxe-Meiningen . . 1
Westphalie. . . . 8 | Alsace-Lorraine X
4

Hesse-Nassau .

[

Saxe (royaume) .

De ces fabriques une produit 1o millions, une autre
8 millions et un troisi¢éme /4 millions de brigques. Huit
aulres fabriques viennent ensuile avec une lmportance
encore notable comme fabrication, soit 3 millions. Qua-
torze usines font de 2 & 2,5 millions et dix-sept de 1,0
1 million. Ces nombres ne concernent que quarante-deux
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fabriques, mais ces données se rapportent & des fabriques
sur Jesquetles on a des docuwents précis.

Les prix de venle & 'usine varient de x8 & 22 francs
au minimum pour onze de ces fabriques ; six autres atlei-
gnent le prix de 28 a 32 francs.

La Tonindusirie Zeitung (19o6, n° 25 ct 26 a publié
une série d’articles fort intéressants concernant les fa--
briques situées hors de I’Allernagne, nous lui empruntons
les renseignements qui suivent.

La premiére place en Europe revient & la Hollande qui
posstde 17 usines s’occupant de cette fabrication. Ac—
tucllement la production annuclle dépasse 100 millions
de briques. Quatre de ces usines produisent plus de
10 millions de briques par an.

Cette industrie ést assez prospére en IHollande. On
manque de ]Jriques en ce pays, et tous les ans il Yy entre
des millions de briques belges sans payer de droit. Il y a
dong 1a un débouché tout trouvé pour les briques silico-
calcaires.

En Belgique, on comple seulement deux fabriques de
briques silico-calcaires installées & Bruxelles.

Il n’y avait encore en I'rance en 19o6 que six fabriques,
mais I'intérét qui se porte sur ce genre de produits allant
en croissant il n’y a pas & douler que dans un avenir qui
n'est pas trés éloigné, on aura & compter avec une plus
grande extension.

L’Espagne el le Portugal possédent chacun deux usines
qui opérent en suivant la méthode a chaud. Les fabriques
portugaises, installées & Lishonne et Oporto, sonl congucs
pour une production de 20 & 25 vooo briques par journée
de 10 heures. Ces deux usines ont été conslruiles par un
mgénieur de Zurich, M. Stotfel. Les deux fabriques espa-
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gnoles ont été construites I'une par une société allemande,
Iautre par une société biloise. Cette derniére est & méme
de fournir 23 ooo briques journellement.

Les trois fabriques de briques silico-calcaires installées
en Italie se trouvent dans le Nord de la péninsule. A Mi-
lan, on travaille d’aprés les procédés de I'Arenolith Coma
pany. La seconde usine est & Padoue et la troisieme & Tu-
rin. Cette derpitre est combinée pour une production
journaliere de 40 0oo briques. Le procédé qu’elle sult est
le méme que celui des hbnqucs espagnoles (préparation
i chaud’.

Il 'y a présentcment gqu'une fdl)u”ue en suisse, & Zu-
rich, gul durcisse ses briques par laction de la vapeur.
Par contre, de nombreuses petites entreprises fabriquent
des briques silico-calcaires durcies a I'air.

I’ \utriche-l'longrie compte quatre fabriques : dans le
Tyrol & Soll, pres de Vienne & Matzen, & Budapest et en
Boh( 'me A Lissa.

Dans le cours de 1qod, une fabrique s’est instalide
en Roumanie, a Bucarest, pour produire 6 millions de
briques par an.

En ce qui concerne la Russie, seule la fabrique de Li-
bau est en bonne exploitation. Deux autres fabriques a
Kiew et nne troisicme 4 Cracovie n’ont pas tenu les es—
pérances auxquelles donnait lieu leur installation. Pen de
temps aprds leur inauguration le travail fut suspendu,
mais ceci ne doit étre accueilli pourtant qu’avee réserve.

En Suéde, on comptait, dés le début, cing établisse—
ments occupés par la fabrication des briques silico-cal-
caires ; leur fabricalion annueclle atteint 135 millions. En
plus, & Jonkoping s’cst installée une petite exploitation
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et, plus tard, deux autres fabrlquos ont été fondées A
Stockholm et & Eskiltuna. _

Des sept fabriques que compte le Danemark, cing étaient
en 1gob seulement en construction : une & Gopenhague,
une 4 Brorup et trois dans I'ile de Secland.

La Grande-Bretagne a cing usines en activité. La fa-
brique de briques silico-calcaires de MM. Jesse, Clarke
et Son se trouve au sud de Londres, aux environs de
Beddington. La chaux cuite est broyée et éteinte en pré—
sence de sable,

On passe le tout sous des meules, puis ensuite on pro—
cede au pressage qui seffectue & l'aide d’'une presse a
table tournante. Ces brlques possédent une résistance
moyenne de 182 kg. b par centimétre carré. Une autre
fd])uque est située Hl"hto“n pres de Liverpool; elle est
la propriété de 1" Hydr auhc Bricksand Stone Company,
L'extinction de la chaax v est effecluée d'une maniére un
peu spéciale. On se sert pour cette opération d’un certain
nombre de caisses qui circulent sur un chemin sans fin.
La chaux mélée d’eau s’éteint dans ces caisses et se réduit
en poudre. Llle arrive enfin & un tamis, puis gagne un
¢lévateur qui U'enléve pour la verser dans un silo. Glest Ja
que se fait I'introduction du sable. Le mélange gagne un
mélangeur & chaud, composé d'une auge, entourée d’un
manteau dans lequel circule de la vapeur d’eau et au mi-
lien de laquelle se meuvent deux vis avec des vitesses dif-
férentes. La matiere subit encore un écrasage avant de
passer sous la presse. Les Silicated Brick et Stone Works
possédent une usine & Lower-Harbour, prés de Perth,
Ecosse. )

. Ces trois usines peuvent fournir trois millions de
briques. Deux autres fabriques ont été installées prés de

12.
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Londres, 3 Brandon-Park et & Wandsworth, sur la Ta-
mise.

La brique silico-calcaire ne s'est répandue en France
que d’une maniére trés modérée. On ne pouvait compler
que 1) usines cn 1gob fournissant annuellement un total
de 80 & go millions de briques. Ces entreprises n'ont pas
toules été montées avec le soin désirable, aussi la moitid
seule d’entre clles est-clle capable de produire des briques
honnes a T'emploi.

Les premiers essais de fabrication de briques silico-cal-
caires furent tentés en 18¢7 par la Société frangaise du
gres hydraulique de Berch-sur mer. Les débuts furent pé-
nibles mais aprés avoir perfectionné le procédé d’extinc-
tion de la chaux et s’étre muni de presses convenables on
put enfin arriver & une fabrication satisfaisante.

Parmi les usines qui marchent le mieux, citons l'usine
de Rosendail, prés Dunkerque, la fabrlque du Havre et
celle de C}IOIS) -le-Roi.

L’Afrique avait donné de grandes espérances une fois la
guerre sud-alricaine terminée. Un comptail sur la recons-
truction des habitations. Le manque de matériaux de
construction permet d’espe’rer que I'ou pensera a mettre
en valeur les sables de la région mais on en est resté a
I'installation de deux fabriques, I'une & P’rétoria et 'autre
a Durban. Rien d’autre n’est 4 signaler pour le moment
dans les autres parties de I'Afrique.

Les litats-Unis d’Amérique ont pris une place considé-
rable parmi les Etats qui s’occupent de la fabrication de
briques silico-calcatres. Ils viennent immédiatement aprés
I'Allemagne. Le nombre des fabriques en exploitation ou
en construction en 1903 s’élevait & 180, produisant par
jour de un et demi 4 deux millions de briques. Le déve—
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loppement rapide donné & cette industrie a été facilité par
Lesprit d’entreprise qui caractérise les Américains et aussi
par Lintérét que lui a porté la presse s’occupant spéciale—
ment de ce genre de questions. Cette derniére n’a laissé
échapper aucune occasion de faire connaitre les nouvelles
installations aussi pent-cn compler sur une évolution
grandissante de cc genre d'industrie aux Etats-Unis. 1l ne
faut pas oublier d’ailleurs que les circonstances sont tout
autres en ce pays qu'en Europe.

Dans I'Amérique du Sud, on ne trouve pas le méme
développement. 11 y a bien & Rio-de-Janeiro une fabrique
de briques silico-calcaires, mais jusqu’ici des documents
précis sur son activité nous ont fait défaut complétement.
Toui récemment, au Chili. dans le cours de 1'annéc der-
niére, avec 'aide de capitaux allemands, on a créé des
fabriques 3 Valparaiso, Santiago, Concepcion, pouvant
fournir une production journaliere de 20000 briques.
Les installations ont été faites par des maisons alle-
mandes.

L'Océanie jusqu’ict n’est pas représenté ; iln’y a pas
encore d’entreprises en Australie.

L’Asie ne posstde que deux fabriques. L’une est en
Chine 4 MMuan-Tsun, du moins Pinstallation a été projetée,
mais nous ignorons si elle a été menée a bonne fin. La se-
conde fahnque éialt en explmtallon en juillet 103 ; elle
se trouve dans I'lle de Ceylan, & Colombo, ville de plus
de bo ooo habitants, dont 2 ooo Europcens. Elle appar-
tient & une société anglaise,l'Hydraulic Brick and Tile C°.
Ony emploie du sable de riviére que 'on transporte & dos
et de la chaux provenant de la calcination de coraux. On
le méle avec une partte du sable nécessaire & la fabrica-
tion et la masse est amenée dans un silo. Aprés pas—
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sage au silo, elle est additionnée du reste du sable, ma-
laxée et passée & la presse. On travaille suivant les mesures
anglaises, soit 229 x 109 x 65 millimétres. Lne fois
mouldes, les briques sont placées sur des wagons qui les
conduisent dans la chaudiére ot seffectuc le durcisse-
ment.

1’usine peut preduire annuellement de 3 & /4 millions

de briques.

129. — La fabrication des briques de sable et chauy a
donné lien & la prise de brevets d’un autre ordre que nous
ne passerons pas sous silence, ils ont trait i la coloration
de la masse. Schulthers, de Zurich, a pris irols brevets,
113818, 133618, 135104 dans ce sens. Il faut remar—
quer & ce sujct que les colorants introduits ne doivent
pas renfermer d'acide sulfurique dont la préscnce améne
la production de gypse, ce qui cause des perlurbations
chimiques dangereuses pour la pierre.

Pour colorer ce genre de briques on peut colorer la
masse, cest-a-dire malaxer le sable et la chaux avec le
colorant ou bien appliquer simplemernt la couleur sur une
des faces. Ln autre procédé consiste & immerger les
briques durcies dans un bain de couleur.

Quand on teint la masse avant le passage & vapeur on
peut entraver le durcissement, cela dépend de la nature
du colorant. 1l faut que ce dernicr ne puisse pas apporter
d’action perturbatrice.

130. — Les briques silico-calcaires peuvent se rencon-

trer avec quelques variantes de composition. Ainsi on ap
pelle amiantine ou amiantolithe une pierre artificielle si-
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lico-calcaire renfermant en plus de la silice et de la chaux
un corps inerte qui lui donne de la compacité.

131. Agglomérés calcaires de débris de pierres
naturelles. — M. T. M. Thorn s’est occupé de I'utilisa—
tion des débris de pierres calcaires compactes que l'on
trouve en Angleterre pour reconstituer des pierres artifi-
cielles ne se dlstmguant pas des produits naturels.

Ses efforts ont porté surtout sur les débris de calcaire
oolithigue fréquent en Angleterre.

Les déchets sont broyés jusqu'a présenler le degré de
finesse des grains d’oolithe naturel, puis la poudre est ad-
ditionnée de chaux, environ un septiéme. On mélange
dans un tambour rotatif et procede ensuile & I'extinction.
Le mélange est ensuite comprimé dans des moules sous
une pression de 4o & 8o kilogrammes par centimélre
carreé,

Ce procédé de reconstitulion s’applique également aux
débris de pierres dolomitiques ou magnésiennes employ és
dans la construction.

On peut ¢galement obtenir des pierres colorées en ajou-
tant un colorant & la massc.

II. AGGLOMERES DE CENDRES ET SGORIES

132. — Les cendres sonl abondanles dans le voisi—
nage des fabriques et des grandes villes. On y briile du
charbon de terre dont les cendres constituent un résidu
encombrant sans valeur.

Pour employer ces cendres dans la fabrication d’agglo-
mérés calcaires 1] faut d’abord les débarrasser de matieres
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génantes qui les sonillent, telles que : fragments de com-
bustibles non brtilés, débris minéraux rocheux ou autres,
qui peavent avoir subi une fusion ou une agglutination
lorsqu'ils étaient & 1"état pitenx. On peut rencontrer aussi
dans les cendres des sels solubles.

Les cendres de charbon de terre briilé sur une grille
sont ordinairement presque exemptes de débris de com-
bustibles non briilés; elles ne renferment pas non plus
beaucoup de débris rocheux, aussi leur purification est-
elle relativement aisée.

Le premier travail préparatoire & leur faire subir est le
tamisage. On enléve ainsi tous les morceaux ayant de
trop grosses dunensions. On ne prend que les fragments
de la grosseur d'un pois et au-dessous. Celle poudre
grossiére qui a traversé le tamis est alors soumise i un
deuriéme tamisage pour la débarrasser des poussitres par
trop fines.

Les fragments trop gros, les impuretés sont hroyées et
amenées & la grosseur d'un pois. On les tamise ensuite
et les mélange aux cendres ayant déja la grosseur re-
quise.

Les cendres tamisées sont alors lavées. On procede &
ce lavage soit par dédantation en délayant la cendre dans
I'eau, laissant déposer et vidant l'ean surnageante, soit
en faisant des tas que l'on arrose avec un jet d’cau. On
s¢che ensuite les cendres lavées.

Pour agglomérer les cendres on se sert de chaux grasse
autant que possible. Gomme composition moyenne du

mélange on prend :

Chaux . . . . . . . . . . . 1 partie
Cendres ., ., . . . . . . . . 3}/ parties
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Lia chaux est incorporée aux cendres non & I'état de
chaux vive, mais éteinte sous forme de lait de chaux
épais. 11 est important de ne pas employer un excés
d’eau. Avec une quantité de liquide insuffisante la masse
ne se Jaisserait travailler que difficilement.
¢ Le mélange se fait dans un appareil mélangeur. Nous
avons déjh décrit des instruments de cetle sorte, aussi ne
reviendrons-nous pas sur ce point. Le travail dans le
mélangeur développe la plasticité de la péte et I'on arrive
au hout de quelque temps a4 une masse fagonnable, ayant
une plasticité analogue i celle de l'argile.

La quantité d'eau que l'on a incorporée doit étre déter-
minée avec soin, car les picrres sécheront d’autant plus
vite et seront d’autant plus denses qu’elies contiendront
moins d’ean. Il y a donc iniérét, indépendamment de la
question de plasticité, & se servir de pite possédant juste
la quantité de liquide indispensable, tout exces d’eau ne
pouvant que retarder la fabrication.

133. Aprés un bon mélangeage el un malaxage, st
cela est nécessaire, la massc est préle pour le fagonnage.
On peul opérer soit & la main, soit avec une machine &
briques & filiéres ou méme avec umne presse pouvant
exercer un effort assez puissant. On effectue la pressée
dans ce cas dans des moules de fer garnis de sable fin.
Les moules garnis de composition passent sous un
cylindre lourd. On fait deux pressées avec ce dispositif
¢t sépare en méme temps les bavures qui sortent du
moule.

En frappant sur la forme on démoule la brique en -
ayant soin de la recevoir sur une surface sablée. On
I'abandonne alors 4 la dessiccation. Ce séchage doit s’effec-
tuer dans un local disposé ad hoc. Une fois que la dessi~
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cation s’est effectuée, les pierres n’ont encore qu'une soli-
dilé refativement faible, mais leur dureté augmente avecla
durée de I'exposition & I'air. En méme temps que I'hydra-
tation devient plus compléte, la chaux absorbe du gaz
carbonique et la formation de carbonate contribue a relier
plus intimement les particules 1'nne 4 1'autre.

Pour accélérer le durcisscment de ces briques on dis-
pose les briques dans une chambre possédant une entrée
d’air et none sortie & la partie supérieure, en ayant soln
de laisser un peu d’espace entre les briques, de manibre &
faciliter le mouvement de I'air entre elles. On emploie
une source de chaleur auxiliaire telle que des corbeilles
i coke. La dessiccalion, et, par suite, le durcissement sont
notablement accélérés. Cette introduction de foyers a
cohe n’agit pas uniquement par la chaleur que la com-
bustion du coke vient apporter. La combustion fournit
de l'acide carbonique qui est absorbé par la chaux.

En combinant la dessiccation et I'action ménagée du
gaz carbonique on arrive 4 obtenir des briques aussi
dures que celles qui ont séjourné plusieurs mois & l'air.
Ces briques ont une grande résistance vis-a-vis des agents
atmosphériques.

Ces briques de cendres s’emploient dans la construc-
tion des murs avec du mortier comme les briques ordi-
najres. Ll est préférable cependant de se servir de la méme
composition que celle qui constilue les briques.

Ces briques sont moins denses que les briques cuites,
aussi doit-on donner aux murs que 'on counslruit avec
elles un peu plus d’épaisseur qu'a ceux que l'on ¢léve
avec des briques d’argile cuite.

Leur porosité ne perfnct pas de les employer sur des
terrains humides. Dans cc cas on ne doit les poser que
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sur des fondations de briques ordinaires pour dviter
l'ascension de I'humidité par capillarité.

134. — M. Blondel qui a fait une ¢tude spéeiale de
I'utilisation des scories et des cendres des chaudiéres i
vapeur pour la construction des bitiments indique de ne
pas employer de poudre trop fint dans cette fabrication.
L'agglomération peut se faire avec de la chaux grasse,
mais aussl avec de la chaux hydraulique ou du ciment.

Le ciment donne une prise rapide et une résistance
supérieurs suivant le dosage employé, par contre, il éléve
le prix des matériaux fabriqués.

La chaux hydraulique ne lui a paru pas oflrir les avan—
lages que certains Inventeurs lui avaient atlribués. 1l
estime qu'on peut la remplacer avanlageusement par un
mélange de chaux grasse et de ciment, ce qui oflre plus
de latitude. La chaux grasse bien employée donne satis—
faction dans le plus grand nombre de cas sous le rapport
de 1a résistance et du prix moindre.

135. — Voici le mode opératoire recommandé par
l'auteur quand on travaille avec de la chaux grasse.

La chaux grassc anhydre est disposée & plat dans un
bassin peu profond en épaisseur, ne dépassant pas 0™,00
4 o»,12. Elle est ensuite recouverle de cendres fines
humectées faiblement pendant plusieurs jours de manicre
& 'hydrater complétement sans la rendre piteuse.

Pendant le foisonnement de la chaux certaines parties
sont mises & nu, on les recouvre aussitot de cendres pour
les préserver du contact de 1'air. Quand I'hydratation est
compléte, la masse est pulvérulente ; elle est bonne pour
emploi.

Pierres et matériaux artificiels, 13
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On crible pour séparer les parties incuites ou impar-
faitement hydratées.

Avec un hectolitre de chaux et un mdétre cube de
cendres on fait un excellent morticr. 8i 'on remplace les
cendres par des cendres de paillasse ou de four & étages
Michel Perret on portera la chaux a 1 hectolitre et demi
et le mélange ainsi formé pourra détre utilisé pour des
enduits aussi résistants que ceux de chaux hydraulique
ou méme de ciment. Enfin on pourra substituer aux
cendres du méichefer concassé et obtenir une trés bonne
compasition pour le moulage en blocs.

La confection de ces mortiers se fait en brassant trois
fois, par déplacement & la pelle, le mélange de chaux et
de scories, et dans tous les cas Je mouillage s'optre au
moment de I'emploi par parties, de maniére & fournir
une consistance propre au moulage.

Les moulcs sont formés de deux bastings reliés par des
entretoises de méme dimension a tenons saillants auv
deux extrémités et au centre. Des rainures pratiquées 4
Pintérieur permettent de scctionner le cadre avec des
planchettes mobiles qu’on y glisse suivant la dimension
de la pierre & fabriquer. La rigidilé du moule est oblenue
avec des chevilles en fer.

On garnit les moules a la pelle, presse au pilon el lisse
finalement avec une pelle plate.

Anec la chaux le durcissement demande, dans la belle
saison, cing & six jours, aprés lesquels on renverse les
pierres pour les délacher du sol. Quelques jours aprés on
les met debout et quand elles oni acquis une dureté
suffisante, on les empile et on les arrose, si cela est
nécessaire, afin d’éviter un séchage trop rapide qui les
rendrait moins résislanles.
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En opérant avec le ciment il faut employer 100 kilo-
grammes de ciment au moins par meire cube de pierres
fabriquées. T.a masse est plus cofitense mais le durcisse-
ment cst plus rapide, sans que la résistance soit supé-
rieurc & celle obtenue par 'emploi de la chaux.

136. — A D'intéricur du sol, en fondation, lecs bétons de
chaux grasse acquitrent une dureté égale & celle du ciment,
mais ils exigent un temps beaucoup plus long de prise.

Au ras du sol 'emplol du ciment s'impose 4 moins de
pouvoir disposer de pierres vieilles d’un an et parfaitement
durcies. Pour obtenir de grandes résistances & la com-
pression autenr indique 250 hilogrammes de ciment par
metre cube.

La rugosité de ces picrres artificielles, qui donne I'illu-
sion du granit brut, permet d'y appliquer tous les enduits,
plitre, ciment, chaux, sans crainte de les voir se fendiller
et se détacher. T accouplement de ces pierres se fait avec
un peu de gros mortier, dec maniére A laisser les joints
creux. Ces joints garnis ensuite de mortier plus fin, lisses
et taillés, font disparaitre les imperfections du montage
et communiquent & l'ensemble un aspect d'uniformité
assez satisfaisante.

Pour le dallage on peut également se servir de ce genre
de produits. On a un pavage économique en employant
ces pierres a l'épaisseur de 0™,180, dont la partie supé-
ricure aura été revétue d'une chappe de ciment et de gravier
fin. Cette chappe une fois bouchardée 4 la molette et
striée au fer donne 'illusion d'un beau dallage.

Si l'on évalue le résidu de la houille & 6 ¢/, et la con-
sommation d 43 millions de tonnes on arrive & un nombre
considérable de scorles, soit 1.800.000 tonnes. Ces scories
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se vendent 2 francs la tonne quand on ne paie pas 1 fr. 25
la tonne pour les fairc enlever. Les consommateurs de
houille pourraient donc trouver, si cette fabrication se gé-
néralisait, un profit total de 5.850.000 francs.

HI. AGGLOMERES DE PIERRE PO\CE

137. — La pierre ponce est un minéral que 'on ren-
contre au voisinage des volcans. C’est une obsidienne
spongicuse assez répandue et dont la composition chi-
migque correspond sensiblement 4 :

Silice . . . . . . .« . . - < « . b57
Alcalis et terres alecalines . . . . . . . 5-15

La pierre ponce a des propriétés physiques toules spé-
ciales, sa structure est des plus poreuses et par suite de
I'infinité de cellules qu'elle renferme elle peut {lotter sur
I'eau. .

Les Lapilli des volcans renferment de la pierre ponce
que des composés ferrugineux teintent en brun ou en
vert.

Comme le trass, la pouzzolane, la terre de Santorin,
la ponce mélangée i la chaux vive peut former une masse
analogue au ciment qui fait prise au bout de quelque
temps. Le produit ainsi formé a une certaine résistance &
Peau ; il offre de plus une solidilé appréciable. Les pierres
artificielles obtenues avec de la pierre ponce ont I'avan~
tage, par suite des propriétés de la pierre ponce, d’offrir
une trés grande légereté.

138. — La pierre ponce se rencontre principalement
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sous forme de gros blocs, on doit donc tout d’abord la
diviser. On la passe d’abord dans un concasscur & mi—
choires, comme celui qne nous avons décrit déji, de
maniére & la réduire en grains ayant depuis la grosseur
d'une noix jusqu'a celle d'un ceuf de poule. Comme la
pierre ponce est trés cassante, on a en méme temps de la
poudre fine et de la poussiére que 1'on sépare des grains
par tamisage.

On se sert dans la fabrication de ces agglomérés des
grains compris comme grosseur entre celle d'un pois et
celle d'une cerise. Les fragments les plus gros sont
rebrisés et les grains trop petils sont réduits en poudre.
Cette poudre sert & faire un liant pour former les briques
préparées avec la pierre ponce.

Pour faire le mélange de chaux et de ponce, on prend :

Chaux grasse . . . . . . . . . 1 parlie
Ponce en poudre. . . . . . . . 84 gparties

et 'on ajoute 4 la masse assez d’ecau pour que le tout ait
la consistance d’un mortier un peu clair. On jette alors
des morceaux de pierre ponce 4 la dimension des grains
indiquée plus baut en quantité suffisante pour rendre la
matiére solide et dure. On introduit alors la composition
dans des moules & briques, que l'on a saupoudrés de
poudre de ponce, et on pressc fortement. Le tout est
ensuite abandonng & lui-méme jusqu'a ce que le durcis-
sement se soit produit.

Les briques sorties du moule sont prétes & I'emploi.
Pour les réunir on se sert d’un mortier de méme compo-
sition, de sorte que toute la construction ne forme plus
qu'un bloc qui prend & la longue une grande solidité.

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



2212 PIERRES ET MATERIAUX ARTIFICIELS

139. — Quand il s’agit de fabriquer des dalles. de
gros blocs pour la construction de votites, etc., on ulilise
pour préparer la massc les morceaux les plus gros donnés
par le concasseur. l.e mode opératoirc est & cela prés
identique & celui suivi pour faire des briques. On intro-
duit dans le moule une couche de mortier de chaux et .de
ponce et jelte ensuite des fragments de ponce. Sur ceci
on pose une nouvelle couche de ponce, puis une nouvelle
épaisseur de ponce en grains, et ainsl de suite jusquia
remplissage complet du moule. On attend ensuite la prise
compléte de la pitce avant de démouler.

140. — L’extraordinaire légtreté que présentent les
agglomérés de pierre ponce, jointe 4 une grande solidite,
les recommande pour la construction, particuliérement
pour ce qui a trait a I’édification des voites. En faisant
une volite légére on a I'avantage de pouvoir donner aux
murs qui la soutiennent une moindre épaissenr. Si la
valite & construire ne doit supporter aucune charge, on
peut arriver & ne faire que des constructions extrémement
légeres quoique solides.

LUne des propriétés les plus marquantes des briques de
pierre ponce réside dans leur mauvaise conductibilité pour
la chaleur. C’est une matiére excellente que cette brique
pour former des parois isolantes. II n'y a peut-&tre pas
une substance mieux appropriée que la brique de pierre
ponce 4 servir de calorifuge. Aussi a-t-on proposé d'en-
duire les tubes de vapeur d'un mortier 4 la chaux etdla
ponce. Ce morticr donne de bons résultats 4 la condition
d’étre posé sur le tube chaud, appliqué & froid il éclate
dés que le tube s’échauffe par suite de la dilatation.
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1V. PIERRES DE CIMENT DE LAITIER

141. — Le laitier qui provient de la fabrication de la
fonte posséde des qualités hydrauliques, quand 1l a été
granulé et mélangé de chaux, qui sont la base de la fabri-
cation du ciment de laitier.

On peut tirer parti du lailier pour faire également des
pierres artificielles.

La matiére premiére est le laitier granulé. Pour
I'obtenir on fait couler le laitier fondu dans 1'eau. Le lai—
tier se refroidit, se solidifie et se brise en grains plus ou
moins gros. On séparedu laitier ainsi trailé les grains les
plus gros et les soumel au broyage pour les amener 4 la
grosseur voulue. Le sable de ce ciment mélé de chaux
éteinte fait prise en donnant une masse ressemblant au
ciment, c’est lul qui sert & la fabrl(,dtlon des briques de
laitier. ‘

On prendra la chaux sous forme de chaux éteinte en
poudre et on la mélera dans le rapport suivant :

Chaux éteinte en poudre . . . . . I partie
Laitier en poudre. . . . . . . . 3 A 6 parties

On ajoute an mélange assez d'ean pour en faire une
pite que 'on rend homogéne par malaxage. Aprés pas-
sage suflisant au malaxeur la masse a la consistance d'une
terre & briqucs humide, on la fait passer alors dans une
machine & briques.

Les briques sont alors mises en plleS en avant soin de
ne pas trop les serrer, ce qui empécherait I'air de passer,
et abandonnées & elles-méme pendant quelques mois. I1
est indispensable de les abriter de la pluie.

Au sortir de la presse les briques sont peu solides,
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clles ont une consistance butyreuse, mais plus tard elles
preanent de la dureté et me se laissenl plus briser que
difficilement. Au bout de 6 & 8 mois leur dureté est celle
d’'upne brique ordinaire. On peut alors les employer dans
la construction. '

La finesse du lailier n’est pas sans importance. Avec
un Jaitier fin on a un durcissement rapide ct par suite le
temps d’attente avant la livraison ala consommation se
trouvera d'aulant plus abrégé que 'on aura pris le laitier
sous forme plus {ine. Dans la pratique on peul ajouter au
ciment le dixiéme de son poids de la poudre fine quia
traversé le lamis.

Ces briques onl une surface rugueuse qui facilile leur
adhérence avec le mortier. Elles sonl plus poreuses que la
brique ordinaire, aussi ne conviennent elles qu'aux parties
de la construction placées au-dessus du sol. Leurs qualités
sont donc un peu inférieures a celles des briques de terre
cuite, mais elles sont moins chéres par suite de leur facile
fabrication. Elles peuvent rendre les mémes services que
les briques ordinaires toutes les fois que I'’humidité ne
pourra pass’y infiltrer.

Y. BRIQUE D’AMIANTE

142. — I’amiante se présente sous une forme toute
spéciale dans Ja nature. Le minéral est f{ibreux ct conve-
nablement déchiqueté, il forme avec I'eau une sorte de
pate.

L’amiante est unc variété de trémolite ; c’est un silicate
magnésien et calcaire avec des traces d’oxyde de fer et de
magnésie.
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En ajoulant aux avantages reconnus des briques silico-
calcaires ou silico—argilo-calcaires, toutes les qualités par-
ticuliéres & Vamiante, la brique d’amiante, dite aussi
brique amiantine ou simplement amiantolithe, réalise
donc 4 son tour un énorme progres.

La brique amiantine, comme le démontre sa fabrication,
n'est pas & proprement parler un agglomére.

Elle est composée, en effet, d’amiante, de silice et de
chaux. Ces trols maticéres premitres sont d’abord soi-
gneusement dosées, puis malaxées parfaitement dans des
machines spéciales. Enfin, on comprime, en forme de
briques, dans des presses puissantes, le mélange obtenu
par ce malaxage.

Au sortir des presses, les briques sont soumises & 1'ac-
tion chimique de la vapeur d’eau & haute pression, action
qui détermine un nouveau compose. Il se forme un sili-
cate double de chaux et de magnésie.

La brique d’amiante ainsi fabriquée constitue donc un
bloc, absolument homogéne dans toutes ses parties, of-
frant I'aspect de la belle pierre de taille.

La dureté et la résistance & 1'écrasement de ces nou-
veaux matériaux ont été prouvées par des expériences
concluantes. Son homogénéité de structure est absolue
par suite du dosage et du malaxage, toujours identique~
ment effectués dans des apparcils mécaniques, et de 'ac—
tion chimique de la vapeur d’ean & haute pression obtenue
dans des conditions immuables. La régularité des formes
est assurée par ’énorme puissance des presses & va-
peur.

Ces briques capables de se colorer de la couleur
demandée, d’une fagon inaltérable, el en pleine pite,
peuvent trés bien scrvir & la décoration polychrome,

13.
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Par sa composition méme, I'amiantolithe est ahsolu-
ment indécomposable & 'air. De nombreuses expériences
ont prouvé qu'aprés vingt-quatre gels et dégels successifs,
la résistance & D'écrasenent de ces briques ne diminue
pas d’'un gramme et quelles ne se délitent aucuncment.
Les acides ne l'affectent nullement et jamais il ne se pro-
duit d'efflorescences.

L’amiantolithe est employée avec succés pour les tra-
vaux sous terre et dans l'eau. Grice & sa composition,
elle se lie facilement avec le mortier ct fait corps intime-
ment avec lul. I’insonorité bien connue de I'amiante fait
choisir cette brique de préférence a toute autre peur les
cloisons.

Ajoutons cnfin que ces briques sont légeérement po-
reuses comme le demandent les lois de I'hygiéne moderne.
Elles sont faites dans le format habituel 5,5 x 11 X 22.

L’usine de Choisy-le-Roi peut produire fo.000 brigues
par jour et est susceptible de saugmenter jusqu’a la pro-
duction quotidienne de 200.000 brigues.

VI. CIMENT ET AGGLOMERES DA\S LESQUELS
LE CIMENT SERT DY LIANT

143. — Le ciment & proprement parler et sa fabrication
ne rentrent pas dans le cadre de ce volume, aussi nous
renvoyons le lecteur pour V'étude complete de sa fabrica-
tion et de ses propriétés & I'ouvrage qui lui est spéciale-
ment consacré dans cette encyclopédie.

Nous nous contentons de rappeler que le ciment ren~
ferme des silicates et des aluminates calcaires qui, sous
Vaction de I'eau, s’hydratent. Le silicate tricalcique 3Ca0
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Si0+ fixe 2.5 H?0 et donne de la chaux hydratée,
l'aluminate tricalcique 3CaO \I’0O® fixe simplement
121120, C’est l"aluminate qui s’hydratant assez rapidement
améne la prise et le silicate plus lent & hydrater qui améne
le durcissement.

Cette théorie qui compte de nombreux partisans a
également ses détracteurs et a soulevé de longues polé—
migues dans le détail desquelles nous n’entrerons pas.

Le ciment indépendamment des travaux d'art dans
{esquels il entre peut servir de matiéres premiéres pour
la confection de matériaux artificiels et c’est & ce point de
vue seul que nous nous en occuperons.

144. Briques de ciment. — Au liea de briques de
{ferre cuite on peut parfaitement faire usage de briques
4 base de ciment. Le ciment sert d’agglomérant et la ma-
ticre de remplissage est du sable.

Le ciment employé n'esl pas un ciment & prise rapide.
Les niélanges varient de composition : ils comprennent
ordinairement de 1 43 ‘4 1 4 6 de ciment et sable. La
masse bien mdlangée est humidiliée el moulée i la presse.
Les presses & plafeaux conviennent bien pour ce genre de
faconnage, la masse n’ayant pas la plasticité voulue pour
supporier le passage & la filitre.

Les matériaux sont mélangés 4 sec. I! faut employer du
sable exempt de terre, sans cela il se forme des grumeaux ;
on peut lul laisser cependant un peu d’humidité. Une
fois que les deux maticres sont intimement mélangées on
ajoute de 'eau petit & petit et juste assez pour que la
masse ne présente pas plus d'humidité que de la terre
fraichement creusée. La composition n'est pas assez
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humide pour pouvoir étre agglomérée i la main., En
cet état elle se faconne trés bien' par pression.

1435. Carreaux de ciment. — La construction em-
ploie également le ciment sous forme de carreaux de di-
mensions assez variables. Leur fabricalion est asscz sim-
ple. Elle comprend d’abord la préparation d’un mélange
de ciment et de sable que l'on additionne d’eau de ma-
niére & en faire une boulllie assez [lulde pour pouvolr se
verser.

La masse est alors introduite dans un moule en métal,
composé d'un cadre en tdle {ixé sur une surface unie. Le
cadre est formé de piéces mobiles maintenucs par des
boulons. Ce procédé s’applique également i la confection
des blocs de béton de grandes dimensions.

Quand il s’agit de petits carreaux I'emploi de la presse
est tout indiqué et si l’on désire leur donner une surface
unie 1I est bon de les faire err deux oouches, une couche
mince gue 'on coule dans le moule & I'état liquide et sur
laquelle on viendra appliquer la composition ordinaire &
l'état de poudre humide. Pour avoir une couche unie,
on augmente la dose de ciment et forme la couche supé-
rienre avec une composilion renfermant 1 de ciment pour

2 de sable.

146. Pieces de construction, — On peut avec le
ciment faire des piéces aussi variées comme forme que les
piéces de terre cuite. Aussi trouve-t-on des marches
d'escaliers, des dallages, des encadrements de fendtre,
des balustres, ctc., en béton dans beaucoup de construc-
tions modernes. Si ces produits ont peu pénétré en
France, cela tient & I'eraploi de la pierre naturelle, abon-
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dante en somme dans notre pays, dans presque toutes les
belles constructions.

Les moules servant & couler les piéces de béton peu-
vent se fabriquer avec un m¢lange de ciment et sable {in
i parties ¢gales. Le modtle aprés avoir re¢u une couche
d’huile de lin par trempage jusqu'd ce qu'il cesse d'en
absorber est recouvert de ciment fin préparé comme
nous venons de le dire. Une fois que la masse a pris une
solidité sulfisante, on coule autour d’elle une composi-
lion plus grossiere et pour plus de stireté on enioure le
tout avec du bois. On a ainsi un moule que I'on impré-
gne & son tour d’huile de lin & saturation et qui sert a
produire des pieces par coulce.

Quand il s’agit de petites piéces on travaille avec des
compositions fines, mais lorsqu’il s’agit de grosses picces
on applique d'abord dans les moules de la pite fine et
recouvre d'une masse plus riche en sable et plus gros-
siere.

Les pitces qui ont & supporter des frottements, comme
les marches d’un escalier, regoivent une couche de sable.
Pour cela on introduit d’abord dans le moule du sable
humide et par dessus on verse la composition i base de
ciment.

147. Tuiles. — La tuile de ciment qui commence a
se répandre peut se faire de diverses fagons. Une des plus
originales consiste & former de grandes tuiles & Taide
d’'un treillis métallique servant d’armature.

Ce systeme de fabrication est trés employé du reste
pour la confection de nombreux objels en ciment, tels
que des carreaux, des récipicnts.

-
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148. — La tuyauterie en ciment a pris une certaine
tmportance, elle se développe méme trés rapidement dans
certains pays.

14q. Composition de cimentscolorés. — Il est facile
au moyen de colorants introduits dans la masse de colorer
la pate. Il 0’y a qu’é incorporer dans le mélange un co-
lIorant pulvérulent.

Si le ciment manque de blancheur, en lui ajoutant du
marbre blanc pulvérisé, de Pasbeste, du tale, etc., on
corrige sa teinte.

Le violet s’obtient avec des mélanges de rouge et bleu.
Le blen est ordinairement donné par du smalt oun verre
de cobalt ou encore de I'outremer. '

L’ocre brun sert & donner des bruns.

Le vert s’obtient économiquement avec des mélanges
de jaune et de bleu.

L’ocre jaune, le chromale de plomb servent & colorer en
Jaune.

Pour le rouge on a recours a I'oxyde de fer.

Le noir se fait avec de la poudre de charbon ou de
bioxyde de manganése.

Les colorants doivent étre trés divisés pour I'emploi. 1I
n'est pas possible de se servir d'un certain nombre de
colorants que l'on trouve & bas prix par suite de la réac-
tion alcaline de la masse qui vient agir sur le colorant et,
par suite, détruire sa coloration. Les doses de colorant i
employer varient de 0 & 12 °/, de la masse.

1l est cotiteux et inutile de faire des ptéces entiérement
colorées, ansst ne pose—t-on dabord qu'une couche dec
quelques mullimetres de composition colorée et remplit-
an le reste du moule avec de la composition ordinaire.
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Ce mode opératoire est surtout employé pour les carreaux.
Pour avoir une surface bien unic dans les carrcaux co-
lorés on presse sur une plaque d’acier bien poli.

150. Mosaique de ciment. — Ltant donné la possi-
bilité de faire des ciments colorés, on comprend aisé-
ment qu’il est facile de se scevir de ‘ciment coloré pour
composer des mosaiques.

Pour cela, on commence par faire des bAtonnets de ci-
ment coloré ayant environ 1 centimétre carré de section
et on les brise de maniére a les rédnire en cubes. On pose
alors ces cubes colorés comme la mosaique ordinaire en
ayant soin seulement de laisser sur les cdtés la cassure, de
manidre & ce que le dessus ait une surface unie. Les cubes
sont sur un lit de ciment et réunis par du ciment. Une
fois la prise faite on politla surface de maniére a la rendre
absolument unie.

Ce genre dec mosaique a été appelé I'errarzo.

151. Imitation des pierres naturelles. — En intro-
duisant dans une pate de ciment des fragments de ciments
colorés convenablement choisis comme ton el comme
grosseur, on a pu réaliser des imilations assez 1ntéressantes
des roches.

152. Metallik. — Ce nom a été donné a des agglo-
méreés & base de laitiers. On a fait avec ces compositions
des carreaux de carrelage Lrés satisfaisants. Ici, au licu
de se servir de chaux pour cimenter la masse on prend du
ciment Portland.

Ce produit qui n’a qu'une faible valeur se prépare sur
les lieux de consommation el se faconne a la main. En
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preéparant la masse an malaxeur on donne de I'homogé-
néilé i la composilion, bien plus alsément et bien plus
économiquement qu'en travaillant & la pelle.

Le ciment s’ecmploie & 1'état de sable en grains variant
de la grosseur d'un pols & celle d'une téie d’épingle, ct
en grains plus gros pouvant avoir 4 1 b centimétres.

Yoici un exemple de composition de ce genre :

Laitier granulé . . . | ., . | 2
Salile de laitier . . . t
Ciment de Portland . . . . . . . . . . I

On mélange en volumes les corps secs puis on leur
ajoute sufflisamment d’cau pour faire une bouillie.

Pour que la prise n’ait pas lieu trop rapidement on
ajoute & l'eau du carbonate de soude ou du carbonate
d’ammoniaque.

Le faconnage est trés simple. On coule sur une aire
battue, bien plane, entre des planches, une couche de
composition ayant au moins 1o centimétres d’épaisseur
et on la tasse. On enléve les planches une fois la prise
effectuce.

Le béton ainsl composé peut servir a confectionner le
sol des chaussées. Pour cela, il n’y a qu’a disposer deux
rangées de planches poralltles dans toute la largeur de
la chaussée el a couler le mélange dans le cadre ainst
formé. Quand la prise commence, on enléve vite les
planches et les améne un peu plus loin. En versant vite
une nouvelle couche de composition on n’a pas de solu-
tion de continuité. Au bout de 24 heures la prise est suf-
fisante pour permettre la mise en circulation.

Au lieu de coulerune couche de métallik on peul ainsi
faire des carreaux d'un métre carré au moyen d’'un moule
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en for, disposer ces carreaux les uns & cOté des autres et
les réunir par un morticr de méme composition.

Pour que ce revétement de la chaussée ait de la durée,
il est important qu’ll repose sur un sol homogeéne ct uni.
Si cette condition n'est pas réalisée, il 1 a naturcllement
des affuissements dans les régions les moins résistantes.

Ce genre de produits, d’apres Paateur! auquel nons
empruntons ces renseignements, s'est hien comporté par-
tout ot on I'a employé quand on 'a posé avec les pré-
cautions voulues,

153. Marbre artificiel veiné. — Pour 'obtenir il est
indispensable d'agglomérer des compositions diversement
colorées sans arriver 4 un niélangeage, parfait puisqu’il
faut laisser des veines. N

Le procédé suivant répond & ce desideratum. Les ma-
ticres premiéres sont des ciments diversement colorés.”
On mélange & sec, puis humecte de I'ean de fagon 4 faire
une pite. On fait une péte pour chaque couleur, puis
on applique des couches successives des diverses pites
choisies et on bat le bloc ainsi formé. On a ainsi une série
de zones superposées donnant I'ilfusion d’un marbre veiné.

Pendant que la masse est encore molle on la coupe en
tranches que 'on introduit dans des moules. La matitre
durcit lentement et au bout de deux jours elle est résis—
tante. On peut la tailler et la polir comme le marbre.

154. Agglomérés divers au ciment. — [ ashesle et
I'oxyde de zine additionnés de ciment ont servi 4 com-—
poser des plaques qui sont, d’aprés les inventeurs, Simmons
ct Bock, imperméables ct résistantes & ['eau.

! Lruaer, 2.
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Leur brevet indique de prendre de I'asbeste trés fine-
ment moulue et de 'oxyde de zinc frafchement calciné.
On délaie dans I'eau de lin de fagon & faire une houillie
claire le mélange suivant :

Asbeste . . . . . . . . . . 200 parties
Oxydedezine. . . . . . . . 30-130 »
Ciment . . . . . . . . . . 70 »

(i. et B. Barl ont breveté un mode de {abrication de
piecres imperméables & 'eau nn peu analogue. lls mélent
du sable et du ciment a sec et ajoulent éventucllement de
T'asbeste et une substance colorante. Le mélange est en-
suite additionné d’eau et de lait de chaux. Le tout est ma-
laxé. La masse une fois plastique est moulée et passée
d’abord dans un bain de savon, ensuite, quand elle est
-séche, dans l'alun.

VII. PLATRE

135. — Le plitre appartient & la famille des composés
qui peuvent s’hydrater et prendre de la solidité par suite
de cette fixation d’ean.

On trouve dans la nature du sulfate de chanx hydralé
€aS0* + 21?0, dont le nom minéralogique est le gypse.
Les cristaux de gypse sont ordinairement sous une forne
assez caractéristique, le fer de lance ou pierre & Jésus. Le
groupement cristallin caractérislique est dit & une macle,

Le gypse est peu soluble dans I'cau ; son maximum de
solubilité serait vers 33° ou pour dissoudre 1 partic de
gypse il suflirait de 39 parties d’eau.

Chauffd, le gy pse perd son cau, mais sa déshydratation
est lente et elle n'est complete que dans cerlaines condi-
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tions. Le pliatre que l'on emploie habitucllement n'a été
chanflé qu’a température peu élevée (au moins 128°) et il
retient encore 0,5 molécule d'eau. \u deli de 200° on
obtient du platre anhydre dont les propriétés sont un peu
différentes du précédent.

1536. — Mis au contact de V'eau, le plitre se transforme
dnouveau en gypse, ¢'est-a-dire en sulfate 3 2 molécules
d'eau de cristallisation. .

Le sulfate & 0,5 molécule d'ean est notablement plus
soluble que lc plitre ; un litre & 25° en dissoudrait 10 gr. 5 :
Mais cet hémihydrate est transformé par 'ean quila dis-
sout instantanément en hydrate 3 2 molécules d’cau. Cetle
hydratation ne se produit qu’au-dessous de 63°,5. Une fois
que I'hémihydrate est entré en solution, I'eau ne renferme
plus en solution de 'hémihydrate mais bien du sulfate a
deux molécules d’eau. Comme ce dernier sel est moins
soluble que I'hémihydrate, on est en face d'une solution
sursaturée qui abandonne le sel en excés sous forme de
cristaux allongés. Cette solution saturée d'hydrale & deux
molécules peut encore se saturer naturellement d'hémi-
hydrate qui se déposera ensuite sous forme de sel & denx

molécules. CaSO*21120.

157. — Le plitre déshydraté renferme de I'anhiydrite
ou sulfate anhydre CaSO*. Il se produit quand on chauile
lentement Ja pierre & plitre en morceaux vers gbo”.

Soumis a l'action de I'eau, le plitre anhydre s’hydrate
et donne le sulfate & deux molécules d’ean. La formation
de ce bihydrate ne peut cependant avoir lien que si la
températurc est inférieure & 63°.3. Au-dessus de cette
température il n’y a plus d’hydratation parce que 1'anhy-
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A

drite est la forme la plus stable 4 celle température ; du
reste, le gypse au-dessus de 63°,5 se transforme lente-
ment en anhydrite.

108. En exposant du gypse d une température tres
élevée le plilre résultant a perdu la propriété de faire prise
avec 'eau ; il est cuit & mort.

Le platee cuit & mort se produit déja vers 1000°. 1l se
comporte vis—a-vis de I'eau comme I'anhydrite ou sulfate
anhydre. L’hydratation se produit bien mais excessivement
lentement ; clle conduit au sulfate dihydraté GaSO* 2120,

Quand on cuit de la pierre & plitre un peu haut, vers
19o°, on forme en méme temps que du platre de 'anhy-
drite, c’est—d-dire simultandment les deux sulfates :
CaS0%.0,5I1P0 et CaSO*.

Ce platre est une sorte de plitre mort qui fait prise tres
lentement et incomplétement par suite de la présence de
I'anhydrite.

159. — L'anhydrite est du sulfate de chaux anhydre.
Produit au voisinage de 200° ce sullate anhydre a des pro-
priétés trés différentes du sulfute de chaux anhydre.

Cetle anhydrite se produit quand on séche dans le vide
entre 60° et go” du sulfate précité. On peut aussi l'obtenir
en desséchant & 100° du sulfate dihydraté obtenu en hy-
dratant du platre avec 20 fois son poids d’cau.

I’anhydrite ainsi préparé est soluble, propridté qui lg
distingue de 'anhydrite naturel ; de plus, au contact de
I'eaun, il se transforme en hémihydrate puis en dihydrate.
La production d’hémihydrate n'est que transitoire ct n'a
licu qu’au-dessous de 36°.
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160. — En résumé, cu exposant & I'action de la chaleur
da gypse, CaSO*, 2120 lentenient, il y a particllement
départ de I'eau d’hydratation. Il se forme en majeure
pariic de I'hémihydrate CaSO*, 0,51120. En prolongeant
I'action déshydratante et I'aidant par le passage d’un cou-
rant d’air sec on arriverait & la déshydratation compléte.

161. Solidification et prise du platre. — Nous
avons expliqué plus haut que I’hémihydrate était soluble
dans 'eau et qu’il se transformait aussitdt dissous en di-
hydrate moins soluble qui se précipitait. Tout le pro-
cessus de la prise du plaire tient dans cette réaction, car
la dissolution de I'hémibydrate est exirémement rapide.
Elle conduit donc a la formation pour ainsi dire instan-
tanée d'une solution sursaturde de dihydrate qui laisse
aussitdl déposer des cristaux et devient alors apte a se sa-
turer de nouveau d’liémihydrate qui passeront de suile’a
I'état de dihydrate dont une partie se déposera, etc. Le
méme circulus se. reproduira indéfiniment jusqu'au mo-
ment o i} n'y aura plus de sulfate hémihydraté & trans-
former en sulfate dihydraté.

La transformation de I’'hémihydrate en dihydrate se fait
avec une varialion de volume ; la masse hydraiée a ang-
ment¢ de volume par suite de 1a cristallisation du nouvel
hydrate. Un centimétre cube d'hémihydrate donne
1°=¢,4o6 de dihydrate.

Quand I'hydratation du plitre se fait avec de 'ean con-
tenant un sel en dissolution, il peut se produire certains
phénoménes particuliers.

Ainsi les sels suivants accélérent Ja prise :

Chlorure de sodium en solution étendue, sulfate de po-
tassium, sulfate de sodium, azotate de potassium, azotate
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de sodiam, hichromate de potassium, chlorhydrate d’am-
moniaque, chlorure de magnésinm, chlorure d'alumi-
nium, sulfate d’aluminium.

Au contraire, la prise est retardée par le chlorure de so-
dium en solution concentrée, le borax.

Ces actions retardatrices ou accélératrices n’ont d’effet
qu'au-dessous de fo".

162. — 1l est en outre un point trés intéressant & citer
parmi les phénomenes d’hydratation que manifeste le
plitre, ¢’est la transformation lente que peut subir I'hé-
mihydrate & la longue.

2 (CaS0*)2 120 = CaSO0*%.2 11?0 4+ CaS0O"*.

11 se forme du gvpse et de 'anhydiite et les propriéiés

AN . ) I
hiydrauliques se trouvént nalurellement totalement chan-
gées.

163. Le platre dans le moulage. — \ous avons eu
Foccasion déja principalement & propos dés faicnces et du
grés employ és comme éléments de construction ayant un
caractéere décoratif, de parler du moulage.

Le moulage s’effectue souvent, et surtout quand il s’agit
de pites argileuses comme dans la céramique, dans du
plitre. Le moule de plitre ordinaire étant poreux facilite
le départ de I'eau qui passe de la pate dans le moule. La
masse se seche, superficiellement au moins, avec rapidité,
prend du retrait et quitte le moule avec facilité. Nous pen-
sons donc utile de dire quelques mots ici de la confeclion
des moules.
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164. — Pour {aire le moule il faut d’abord un modéle
qui sera ordinairement en plitre ou en terre.

On commence par recouvrir le modtle d’une couche
de vernis & I'huile de lin siccative, puis l'on pose dessus
une deuxieme couche formée de vernis composé de
gomme lague dissoute dans l'alcool. Le vernis a huile
de lin doit pénétrer un peu dansla terre ou dans le plitre,
de manitre & protéger le modéle de 'action de I'eau que
renferme le plitre délayé dans l'eau. L’absorption de
I'eau par le modéle aurait deux effels ficheux, elle vien—
drait ramollir la terre ou mouiller le plitre, et en méme
temps elle diminuerait Ja quantité d’eau incorporée au
platre. La couche de vernis 4 la gomme laque isole le
modele du platre que Von a coulé et facilile le détache-
ment de celul-ci. Quelquefols on substitue a ce vernis de
I'huile et du savon gras. Sil'on désire épargner le modele
et s'il est en plitre on 'enduit d’eau de savon. Dans le cas
ol 'on vondrait faire un moule d'aprés un moddéle en une
autre waliere lelle que le bois ou le marbre, on modifierait
un peu la marche a suivre. Pour le bois, on passerait
d’abord une couche de vernis 4 la gomme laque ¢ue 'on
graissera ensuite avec de I'huile et du savon. 51l s’agit
d’un objet en marbre I'emplos de cofps gras est d rejeler, car
il salirait le modele. Il faut alors recourir i des fcuilles
d’'étain ou &4 de la cire. Pour des modéles en cire on se
servira de chlorure de zinc en solution & 20 ou 25° Baumé
comme 1solant.

Le modtle étant préparé on le pose sur une table et
dispose autour de lui une garniture en argile. On coule
alors du platre délayé dans D'espace ainsi limité. La
pariie sur laquelle repose le tout a naturellement été
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1solée par une couche d’une des préparations précédentes
pour éviter 'adhérence du plitre au support.

Suivant la maniére dont le plilre a é1é giché on aura
du plitre plus ou moins poreux.

Eaun Platre
Platredur . . . . . . . 3y 63
Plitre ordinaire . . . . . b2 58
Plitre étendu . ., . . . . 37 50

puis ajouter aprés dé-

layage 13 parties d'eau

Platrenoyé . . . . . . . |2z 46
puis ajouter aprés dé-

layage 32 partics d’cau

Le plitre dur sert pour les pites dures et & gros grains,
le plitre ordinaire sert le plus souvent pour le moulage.
Les autres variétés de plitre gaché n’ont pas d’emploi
pour le sujet qui nous occupe ; elles ne sont employ des.
que pour certains modes de fagonnage de I'industrie céra-
mique.

Certains modeles exigent naturellement, par suite de
leur forme un mode opératoire plus compliqué, car il faut
que l'on puisse séparer le modele du moule, et cela n'est
pas toujours possible quand il y a des parties rentrantes.
[l faut donc dans certains cas opérer avec un modéle dont
on sépare les divers éléments.

Au licu de diviser le modele, il est possible aussi de
mouler par parties et de faire alors le moule en plusieurs
morceaux. On limite alors sur le modéle les parties a
mouler par de 'argile et 'on coule le plitre délayé dans
la cavité ainsi ménagée. Lne fois le premier morceau de
moule ainsi fait, on Penléve une fois la prise eflectuce et
lui denne sur les ¢dtés une surface nette. On fait alors sur
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J'un des cttés une cavité. Le moule est alors reposé sur le
modéle aprés avoir regu sur les colésune couche de vernis
4 la gomme laque. Puis on limite, & partir du cété dans
lequel on a envisagé une cavité, une nouvelle poi‘tion du
modéle et I'on y coule du plitre, on arrive ainsi a faire
un second moule ayant un cété emboltant avec le pre-
mier. On continue ensuite le méme mode opératoire.

Les moules en plusieurs morceaux sont ensuite réunis
dans une chappe en deux ou plusicurs parties qui groupe
un certain nombre de morceanx du moule. On fait cette
chape en coulant du plitre avec les précautions indiquées
sur e dos des morceaux du moule.

16b. Moulage du platre. — Quand on posséde un
moule on coxfeclionne aisément des pieces de plitre.

Le coulage peut s’opérer soit dans des moules en plitre
fabriqués comme nous venons de I'indiquer, soit dans des
moules en gélatine.

166. — Lc moule en gélatine se prépare comme nous
allons I'indiquer.

On fait autour du modele une garniture en argile, tout
comme s’il s’agissait de couler du plitre, en prenant bien
soin de ne laisser aucune fissure, manque ou ouverture
dans laquelle puisse se glisser la colle. Ordinairement on
laisse un intervalle de 2 & 2,5 entre le bord de l'argile
et le modéle. On se sert comme gélatine de colle de me-
nuisier. Cette colle est d'abord gonflée dans I'eau jusqu'a
ce que par un faible échauffement elle fonde en donnant
un liquide clair bien homogéne. I'ne fois la colle assez
imprégnée d’eau pour réaliser ces conditions, on I'introduit
dans un chaudron et lui ajoute de 10 & 15 °/; de son poids

14
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de glycérine concentré et améne le tout & fusion en chauf-
fant doucement. Cette addition de glycérine a pour hutde
maintenir la masse élastique, scule la colle formerait un
moule sec et cassant; I'addition de glyeérine est natn—
rellerent d’autant plus grande que la colle est plus dure.
La colle g])'cérinée est alors remuée pendant qu'on la
chaulfle j _]usqu a ce que toute I'ean soit évaporde. On essaie,
pour arriver a ce résultat, la colle de temps en temps ;
elle est & point quand une prise de matigre se solidifie par
refroidissement en une masse élastique. Un excés de gly-
cérine donnera une matitre molle et visqucuse, si la ma—
tiére manque au contraire d’élasticité c’est qu’il y a trop
peu de glycérine. On arrivera & la consistance désirée par
des additions ménagées do colle ou de glycdrine,

Une fois fondue, la colle doit étre bien claire et exempte
de bulles.

Avant de verser le liquide on a eu le soin de passer sur
le modéle une couche de solution de bichromate & 5 ¢/ .
Cette préparation donnera de la dureté & la surface du
moule et permettra de le détacher facilement. On peut
alors procéder au coulage. Il est avantageux, une fois le
coulage effectué, de laisser la lumiére agir sur la masse gi-
latineuse, I'action durcissante du bichromate étant favo-
risée par les rayons lumineux. On laisse alors reposer
pendant 24 heures. Si le moule est d'un seul morceau on
peut le consolider en coulant tout autour un manteau de
platre. Dans le cas ou la piéce est un peu grande on peut
consolider le moule avec des baguettes de bois préalable-
ment encollées et disposées autour du modéle avant la
coulée.

Avec une forme un peu compliquée on est obligé de dé-
couper le moule en plusieurs morceaux. Cette opération
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se fait une fois la prise etfectuée. Le découpage s’effectue
soit avec des chevenx posés sur le modtle, soit & 'aide
d’un couteau pointu.

Le durcissement de la gélatine peut s’eflectuer ausst sur
le moule une fois fait, en le badigeonnant de solution de
bichromate et exposant & la lumiere solaire.

On a proposé eomme variante de donner au moule de
I'élasticité au moyen de mélasse pour remplacer la glycé-
rine.

On huile les moules une fois terminés.

Les moules une fois hors d'usage ne sont pas perdus ;
on récupére la gélatine par fusion. S'il reste des grains de
gélatine chromée insoluble, on filtre le liquide a travers
une toile de lin.

Quelquefois les moules de gélatine sont recouverts inté-
rieurement d’une couche de caoutchouc. Voici comment
on ferait un semblable moule avec un modtle de plitre.
Sur Je modele de platre encore humide on répandrait de
la poudre de talc, puis I'on poserait sur le tout une couche
de solulion de caoulchouc dans la benzine. Cette couche
sapplique au pinceau. '

167. — Un autre moyen de faire des moules élastiques
comme les précédents, consiste 4 faire des moules en
caoutchouc. Ceci n’est posstble que pour certaines formes,
car il fant fairc intervenir la pression dans la conduite du
procédé. On commence par badigeonner sur le modeéle
avec la solution de caoutchouc A plusieurs reprises de
manitre & donner & la couche de caoutchouc une petite
épaisseur. Sur cette premicre couche on applique une
feuille de caoutchouc non vulcanisé qui vient entourer
tout le modele. On soumet alors le tout & Ia valcanisation
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pendant 1 h. 1/2 4 2 heures sous /4 atmosphéres de pres-
sion. Avec un manteau de plitre, on consolide ensuite le
tout.

Le moule cst divisé en fragments si besoin est.

168. — Pour couler du plitre dans un moule il faut,
s'll se compose de plusieurs parties, réunir le tout en un
bloc qui ne laisse aucune issuc par ou le plitre ghché
pourrait s’écouler.

Il est bon pour préparer le plitre de ne pas le délayer
dans une eau riche en sulfate de chaux. Il est facile de¢ re-
connaitre une eau trés séléniteuse par addition d’alcool
fort qui aménera un trouble notable dans une cau de cet
ordre. Le mieux est de se servir d’eau de pluie. Nous
avons indiqué plus haut les différentes maniéres de gicher
le platre; le mieux est de faire d'abord quelques essais
pour se rendre compte de la texture qu’aura le plitre une
fois solidifié. La prise est naturellement d’autant plus
rapide que le plitre est en plus grande quantité ; l'eau
chaude accélére aussi.

Le plitre est délayé de manitre 4 ce qu’il ne se forme
pas de grumeau, on opére sans lenlour en agitant avec
une cuillére, en évitant les bulles dair. Une fois prét, le
plitre délayé est coulé.

Les grosses piéces ne se coulent ordinairement pas en
une seule fois. On introduit d’abord un peu de pliire que
l'on répand sur toute la surface du moule, de fagon &
le faire pénétrer dans toutes les infractuosités, et, une fois
la solidification opérée sur la périphérie, on rejette le
plitre resté liquide. On remplit alors la cavité resiée libre
avec du platre épais. Pour éviler d’employer trop de pla-
tre et de faire des pieces trop lourdes, on a soin de vider
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I'excés de plitre encore liquide quand le centre est encare
liquide. :

On n’enléve les moules de plitre de la pitce qu’aprds
refroidissement du plitre couléd, les moules en gélatine qui
supporteraient mal un échauffement sont séparés aussi-
. tOt la prise.

Comme on a graissé le moule avant coulage, on passe &
la surface de la piéce démoulée une solution de chlorure
de chaux qui détruit le corps gras.

16g. — On coule le plitre coloré comme le plitre or-
dinaire, il faut se rappcler seulement que les colorants
minéraux, s'ils sont ajoutés en quantité un peu notable,
diminuent la solidité du platre.

170. Réduction des moules en platre. — En gi-
chant du plitre avec de l'eau renfermant pour 2 parties
d’eau une partie d'alcool & go° on observe que ce plitre,
coulé dans un moule, accuse aprés la prise un retrait de
4456 Y,. En répétant le moulage sur cette piece et cou-
lant dans le nouveau moule du pltre alcoolisé, on obtient
une picce un peu plus petite. Ce procédé permet en
continuant d’arriver par degrés 4 une réduction assez
grande.

PrLATRE DUR

L’addition de certains sels permet au platre d’acquérir
une plus grande dureté que lorsqu’il est giché seul.

171. Platre aluné. — A du plitre fin on ajoute de
I'alun de potasse également en poudre el I'on mélange ju-
14,
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timement le tout. On prend les deux matiéres dans le
rapportde 12 & 1.

Le mélange est chan{lé ensuite dans une bassine plate.
L’alun perd de l'eau et fond dans son eau de cristallisa~
tion ; la masse paraitalors fondue. On la desséche et I'on
a alors une matiére qui se pulvérise aisément. Addition-
née d’eau, elle donne une matiére qui resie liquide plus
longtemps que le plitre ordinaire et demande de trois
quarts d’heure & une heure pour faire prise. Si la matiere
a été peu culle, elle est plus rapide & faire prise que si
elle a recu un coup de feu.

On peut encore prendrc des morceaux de gypse, les
cuire et pendant qu’ils sont encore chauds les plonger dans
une solution & 12 °/, d’alun. On laisse le platre 8'impré-
gner de la solution el, aprésl'avoir égoutté on le soumet &
une deuxiéne cuisson.

On peut aussi gicher du plitre avec une solution ren-
fermant 16 parties d’alun et 16 parties de sel ammoniac
pour 100 de plitre. La composition ne fait pas prise plus
vite que le plitre aluné. mais elle donne des produits un
peu motns durs que le plitre cuit avee de ["afun.

Le plitre aluné porte auassi le nom de ciment anglais
ou de Greenwood.

Drapreés Elsner, 1l faut d’abord éviter d’employer non
seulement de 'alun renfermant un peu de fer mais méme
de se servir de récipients en fers. Tout contact avec des
particules de fer ne peut que giter la beauté du produit.
Le mieux est d’employer une solution d'alun a 75 —
83 grammes par litre que l'on prépare a chand pour
aller plus vile. C’est dans cette solution chaude que I'on
plonge les morceaux de plitre. Une fois hmprégnés on les
cuit.
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La poudre de ce plitre aluné fait trés bien prise avec
Veau, mais le mieux est d’employer pour le giicher une so-
lution d’atun au titre indiqué plus haut. On prend roo cen-
metres cubesde cette liqueur pour 150 & 180 grammes de
ciment. )

La prise est un peu plus lenle que celle du plitre,
mais la dureté acquise est notablement supérieure.

172. Platre sulfaté. — Au licu d’employer I'alun on
se sert de sulfate de potasse ot de plitre exempt de car-
bonate de chaux. ¥il y avait de ce derrier scl dans le
sulfate il faudrait lui ajouter de 'acide sulfurique, de ma-
niére 4 faire passer le -carbonate 4 I'état de sulfate. En
gichant du platre avec de ’ean renfermant du sulfate, ou
mieux en gachant le mélange de pliatre et sulfate de po-
tasse pulvérisés, on a ainsi un mélange dans lequel il se
forme un sel double de calcium et de potassium qui
s’hydrate comme le plitre, en donnant une masse extré-
mement dure, non soluble dans 1’eau.

Le micux est d’'emplover pour 100 parties de plitre
125 & 130 parties de sulfate de potasse. On obtient ainsi
une malicre, soycuse, transparenie, exempte de I'aspect
crayeux du plitre moulé ordinaire.

Au sulfate de potassium on pourrait substituer d’autres
sulfates.

173. Platre boraté. — Le borax ajouté au plitre a la
propriété de communiquer également une grande dureté
au plitre une fois qu’il a fail prise.

On prépare d’abord une solution saturée de borax
(borate de soude BFO"Na* + 10H20). Le mieux est de
dissoudre le sel & chaud ctd’abandonner la liqueur chaude
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3

Le borax étant soluble & 15° dans la proportion de
83 grammes par lilre, en partani de 100 grammes on est
shr d'avoir une solution saturée, qu’il n’y aura qu'a sé-
parer des cristaux déposés pendani le refroidissement.

On introduit le platre cuit dans cette solution ety
laisse séjourner un jour. Au bout de ce temps on retire
les fragments de plitre et les cuit encore une fois. Cette
cuisson doit étre poussée jusyu’au rouge faible pour chas-
ser du borax toule son eau de crislallisalion.

Au lieu de gicher la poudre de cette composition avec
de I’cau on se sert d’'une solution renfermant

Eau. . . . . . . . . . . . . . 1000
Sel de Seignette . . . . . . . . . . 100

Les pierres faites avec cette composition durcissent
lentement mais prennent avecle temps une dureté tout a

fait extraordinaire ; aussi peuvent-elles setailler et se polir
comme les pierres calcaires compactes.

194. Lithomarlithe. — Cctte mati¢re est essentielle-
ment formée de plitre délayé dans del’eau, renfermant 20
4 3o grammes de colle et 8o grammes de borax par
litre.

La masse se¢ solidifie lentement et durcit. Elle peut
prendre un beau poli.

175. Platre tartré ou ciment parian. — On traile
le platre par une solution renfermant g1 grammes de
tartre par litre.

MATERIAUX DE PLATRE SEUL

176. Carreaux de platre. — Pour faire des murs
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de séparation dans les habilations on se sert souvent de
plitre. Leur fabrication n’est pas compligquée, clle com-
prend simplement le coulage de platre délayé dans un
moule sur une épaisseur de 3 & 5 centimétres. On laisse
reposer jusqu’a durcissement complet.

En versant & la surface de lhuile de lin quand elle
est bien séche on lul donne un vernis. On essuie avec
soin =t laisse sécher, le carreau ainsi traité supporte alors
lelavage. A I'huile de lin on peut substituer de la colle
chromée, qui devient insoluble sous l'aclion dela lumiere.
Enfin, en passant un vernis a la caséine on peut égale-
ment donner au carreau un bel éclat aprés passage a
Iammoniaque étendue.

Indépendamment des carreaux unis on fait aussi des
carreaux colorés. Pour cela on coule du plitre coloré
dans des moules, a 'endroit on doit étre la colovation. On
coule ensuite du plitre blanc tant que la parlie colorée
reste visible, puis on unit le carreau.

77. Marbre artificiel 4 base de platre. — Avec le

1

plitre on peut arriver & une imitation assez satisfaisante
du marbre ; griace & l'introduction de colorants dans la
composilion on arrive & imiter trés bien les marbres de
couleurs.

Le stuc est une composition a base de colle et de gypse.
Autrefois, pour imiter le marbre on se servait de stuc
composeé de plitre et de chaux éleinte, le tout giché avec
une solution de colle. 11 estindispensable, pour éviter que
la colle n’apporte une teinte jaune, d’employer de la colle
complétement incolore. On laisse gonfler la colle pendant
vingl-quatre heures dans 1'eau, puis on la chauffe douce- '
ment jusqu'd ce qu’elle devienne bien liquide. Pour
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100 grammes de colle il faut environ 21. 8 d’cau. 1l n'est
pas possible de fixer d’avance la teneur que doit avoir la
solution de colle. Il faut l'essayer tout d’abord et voir
comment elle se comporte avec le platre; en bonne mar-
che le plitre fait prise en 20 4 30 minutes.

Le mélange suivant :

Plitre pulvéris¢ . . . . . . . . . . . 8o
Marbre pulvérisé . . . . . . . . . . . 20
Sulfate de potassium, . . . . . . . . . 20

délayé dans une solution aqueuse de colle & 3 %/, donne
de bons résultats.

§'il s’agit d’obtenir des plagues de marbre on se sert
d’un cadre placé sur une surface bien polie. Le cadre est
formé de partics mobiles, maintenues fixes pendant le
coulage, mais ponvant étre séparées ensuite pour permet—
tre le démoulage. On fabrique par ce simple procédé des
plaques d’assez grandes dimensions. Le coulage est com-
mencé par un coin, puis la matiére est répandue progres-
sivement de maniére 4 couvrir toute la surface du cadre ;
om évite ainsi la production des bulles. Une fois quele
cadre rempli a 'épaisseur voulue et au moment o la
masse commence & se solidifier on introduit dans la ma-
tiere un certain nombre de fragments de fort fil de fer
étamé, recourbé deux fois A angle droit. Ces fragments
de fil de fer servent a consolider la masse. L’¢tamage du
fil est important, car le fer seul se rouillerait.

Une fois solidifiée, la plaque est enlevée de la glace qui
le supporte ; il est bon de-huiler au préalable sa surface,
puis d’essuyer avec un linge de laine. 1l reste suffisam-
ment de corps gras pour empécher Yadhérance en opérant
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ainsi. La plaque est ensuite abandonnée au séchage, posée
de champ.

198. — Pour obtenir des marbres colorés on emploie
des colorants appropriés aux tonalités que I'on désire.

On imite trés bien les tons jauniitres ou bleudtres que
présentent certains marbres en ajoatant a la composition
un peu de sulfale ferreux ou de sulfate de cuivre. Ces
deux sels donnent des composés de fer, jaunes par per-
xydation, et de cuivre qui sont bleus. 1l faut simplement
ne les employer qu'a I'état de solutions diluées.

Les marbres colorés en gris s'imitent bien en appli-
quant de Ia noix de Galles sur du marbre déja teinté par
du sulfate de fer. Avec les sels de fer la noix de Galles
forme des composés allant du blen trés foncé au noir et
se produisent, d’une nuance trés atténude, aux endroits
oul'onapplique la noix de Galles. On pose a I’éponge et
optre avec des concentrations correspondant & 'effet que
I'on veut produire. A la noix de Galles on peut ajouter
des extraits de bois pour modifier la tonalité, comme du
campéche.

Le jaune employé pour colorer le marbre artificiel est
le chromate de plomb. On I’obtient par double décompo-
sition. La plaque séche est d’abord imprégnée d'une solu-
tion d'acétate de plomb jusqu’i saturation. Une fois séche,
elle est traitée par une solution trés étendue de bichro-
mate de potasse.

En suivant le méme procédé avec de 1'acétate de cuivre
on aurait un brun rouge.

Les bleus foncés se font aisément en appliquant” du
ferrocyanure de potassium sur des plaques déja impré-
gndes de sulfate de fer. En ajoutant 3 la composition qui
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torme le marbre artificiel de la pyrite de fer en petits
cristaux et traitant cette fois par une solution un peu
concenlrée de ferrocyanure on a une bcl e coloration rap-
pelant e lapis-lazzuli.

Le rouge est une des couleurs les moins commodes &
introduire. On sc sert habituellement dc sel d’étain et
d’une décoction de campéche et de bois du Brésil.

On imprégne la plaque de solution de sel d’étain bien
limpide et laisse sécher ; ensuite on ajoute la décoction de
bois du Brésil, alcalinisée par la soude. On a ainsi un
ton rouge comme en offrent certains marbres. Le cam-
péche avec un peu de carmin- de cochenille donnera un
ton plus vraiment rouge.

Le vert est facile & produire par mélange de bleu el de
jaune ; parexemple, en produisant du bleu de Prusseet
du chromate de plomb.

Avec cesystéme de coloralion on ne pénétre pas toute la
masse ; pour avoir des marbres colorés dans leur totalité
on introduit des colorants dans le mélange, tels que:
Pocre pour les jaunes et les bruns, la sanguine pour les
rouges, le smalt pour les bleus, le charbon pour le noir
et le gris, etc.

L’addition de paillettes fines de mica dans la compo-
sition donnera au marbre un aspect cristallin, avec de
petits cristanx de pyrite on lul donnera un aspect cha-
toyant et doré.

La variété la plus grande est permise dans ces combi-
naisons ; ainsi des alliages en poudre comme les bronzes
pulvérulents peuvent rendre des services.

178. — Une fois le marbre solide il s’agit de lc tailler
et de le polir. Avec un rabot on enléve les aspérités les
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plus grosses, puis on passe au sable pour unir la surface
en promenant une pierre siliceuse sur toute son étendue.
Aprés ce traitement la plaque est mise & sécher. On re-
passe ensuite & la pierre ponce pour enlever les défauts
qui pourraient apparaitre.

Le polissage se fait au tripoli que 'on applique sur un
linge et qu’on promene 4 sec aprés avoir passé un pinceau
enduit d’huile d’olives. On polit aussi quelquefois en
passant de la sanguine et de 1'cau de savon ou un mor—
ceau de verre rodé.

Les coquilles d’ceufs broyées et mélées d’eau donnent
une matiére pouvant encore servir pour le broyage. On
étale sur la plaque et frolte avec un morceau de liege ou
de cuir dur. Les préles servent aussi pour le polissage, .
on les emploic dans les parties dures.

En huilant légérement puis essuyant et passant une
solution de cire dans la térébenthine on a un beau brillant.
Il est inutile, quand il s’agit de marbre blanc, de passer
de l'huile de lin au préalable, le brillant s’acquicrt sim-
plement par le passage de la solulion de cire,

17g. — En gichant du plitre avec de I'eau renfermant
de la colle on a une masse qui présente, aprés solidifica-
tion, une coloration jaundtre. La mati¢re est dure et
brillante et son aspect rappelle celui de I'ivoire. En trem-
pant une composition de cct ordre dans une solution de
sulfate d’alumine, ou bien une décoction de noix de
Galles, il se forme 4 la surface une combinaison insoluble
avec la colle. Le sel d’alumine encollé ou I'acide tannique
encollé rend la masse trés résistante 4 1'action de 'eau ou
dusavon. On arrive & un résultat analogue en immergeant

(54
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la composition dans une solution chaude de colle bichro-
matdée. La lumigre active la réaction.

Par suite de son aspect jaundtre, ce genre de produit
est employable a la confection de bustes, de bibelots de
tout genre et de petits objets.

Au moment de couler on a soin d’huiler l'intérieur du
moule ; la piéce sort avec un certain éclat.

A la colle on peut ajouter des matitres colorantes pour
préparer des masses colorées.

180. Stuc. — Le stuc s'obtient avec les compositions
servant 4 1'imitation du marbre blanc, seulement il s’em-
ploie différemment.

On trouve en effet le stuc comme formant des motifs
d’ornementalion obtenus au moyen d’une couche con-
tinue soit sur des plafonds, soit sur des garnitures de
portes ou bien encore le long des murs. Il est nécessaire,
pour que le stuc puisse s’appliquer et tenir que la surface
sur laguelle on doit le poser ait subi un certain travail
préparatoire. On commence par appliquer une couche de
plitre que 'on unit et polit. Une fois déterminées les
places ou l'on doit poser des motifs, on applique aux
endroits du plomb en feuilles minces que 'on fagonne &
la main au profil voulu et qu servira de support & la
masse du motif.

Le motif est obtenu au moyen de moules en plitre. On
introduit alors dans le moule un fragment de plomb en
feuilles, assez long pour dépasser des deux cOtés le moule
de 2 centimetres, puis par dessus on pose un morceau
de tissu grossier et on coule du pliire. Lne fois le tout
solidifié, on sort du moule, coupe le tissu en excés et fine
le motif au moyen du plomb et de chevilles.
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Uue {ois toutes les parties du molil placés sur Ja surface
% décorer, on répare les manques et les parties défec—
tueuses, les joints, etc. d’ordinaire. On passe une couche
de plitre aprés le réparage, puis applique sur le tout
de la colle, du vernis & la caséine ou cncore, s’1l s’agit de
lintérieur d’un édifice, du vernis copal.

Siles motifs ne sont pas destinés & rester blancs, on
les peint ou les dore avant de passer la couche de colle
ou de vernis.

181. Annalithe. — C’est une composition formée de
platre trés cuit en morceaux a laquelle on ajoute 75 ¢/, de
sable siliccux et 75 ¢/, de laitier de hauts fourneaux en
poudre. On mélange le tout et lui ajoute de l'eau de
maniere a en faire une bouillic liquide. Coulé dans des
formes ce mdélange fait prise rapidement et devient trés
dur.

On peut colorer la masse par des addilions conve-
nables.

182. — Une autre composition due & Piotti comprend
du plitre auquel on Incorpore de la magnésie et du
borax, puis un corps de remplissage comme du sable ou
de la poudre de marbre.

Ou fond d’abord 150 grammes de magnésie avec
1boo grammes de horax. Le résultat de la fonte est
réduit en poudre ot additionné de 75 grammes de plitre.
Le tout forme un liant auquel on peut ajouter du sable.
La matitre résiste assez hien aux intempéries.

183. — Le ciment de Schotter est un produit du
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méme genre que l'on obtient en mélangeant 4 I'état de
poudre :
Plitre trés cuit en morceaux . . . . 6 parties

Débris de briques. . . . . . . . . 3 »
Laitier de haut fourneau . . . . . . 4 »

On mélange avec de l'eau pour en faire une bouillie a
laquelle on peat incorporer avant l'emploi 2 parties de
limaille de fer.

Cette composition est cofiteuse par suite de Uintroduc—
tion du fer en limaille, aussi ne peut-elle étre employée
que comme ctment.

184. — Scott a proposé pour confectionner des maté-
riaux artificiels d'ajouter & de la chaux vive un peu de
plitre et de se servir de ce mélange pour agglomérer du
sable.

On prend :
Chauxvive . . . . . . . . 100 parties
Platre. . e e e e e 5 »
Sable d grains vifs. . . . . . 2004300 »

On méle d’abord le tout, e délaye dans I'eau et presse
dans des moules & briques. Au hout de 24 heures le tout
a pris de la consistance, mais la masse se laisse encore
rayer par 'ongle. Placées dans 1l'eau, les briques ainsi
obtenues augmentent de dureté jusqu'a égaler celle du
ciment.

Dans le ciment original de Scoti on prend :

Plitre en morceaux . . . . . . . 100 parties
Calgaire . . . . . . . . . . . 75w

et 'on chaufle le tout au rouge clair.
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L.a masse est ensuite moulue de maniére i laisser des
grains et transformée en bouillie aussi peu liquide que
possible. Le mélange durcissait lentement et pouvait ser—
vir de mortier.

Additionné de sable quartzeux le ciment Scott donnait
un bon produit peu cotiteux.

D’aprés Lehner, (3) les fabriques de soude qui exploitent
le procédé Leblanc pourraient s'inspirer de ce qui précéde
pour tirer parti des sous-produits qui les encombrent.
Ces sous—produits renferment de I'oxysulfure de calcium
entre autres. En chauffant fortement cet oxysulfure avec
du calcaire en atmosphére oxydante, on aurait un ciment
du genre de celul de Scott qui, additionné de sable, pour-
rait servir a former des pierres.

185. Ciments mixtes au platre. — Le plilre ajouté
a de la chaux en petite quantité peul former un ciment
peu cotleux et dont on peut tiver parti. Par exerple, on
éteint de la chaux vive de maniére & In réduire en poudre
complétement, puis on lui ajonte 3 °/  de pldtre et on
mcorpore de 'ean & la masse. On a soin de ne pas meltre
un excés de liquide pour que le mélange garde assez de
consistance. Le tout est bien mélangé pendant quelques
minutés. Ensuite on incorpore du sable a la masse. On a
ainsi une sorte de mortier que 'on peut charger en sable
et qui devient trés dur.

Les inventeurs qui ont proposé d’ajouter 4 la chaux de
Yacide sulfurique ou du snlfate de fer n’ont pas changé
grand chose au procédé. Toul cela revient & former du
sulfatc de chaux dans la masse, seulement dans le cas
d’addition de sulfate ferreux la masse est colorée en brun,
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par suite de la peroxydation de l'oxyde ferreux déplacé
per la chaux.

Warner a imaginé une composition du méme ordre
qu’il obtient au moyen de laitier, de phosphate de chaux
naturel ct de platre.

186. Tripolithe — Schenk a appeclé ainsi un ciment &
base de plitre et de dolomie calcinée, ce qui donne une
matiére analogue au ciment de Scott, sauf que la chaux
est partiellement remplacée par de la magnésie.

187. Ciment de platre de de Wylde. — Le procédé
est basé sur I'emplor d'une solution de silicate de potas—
sium ¢étendue et qui, par suite de son exposition a lair,
renferme du carbonate.

On la prépare commodément en dissolvant dans un litre
d’eau 200 grammes de silicate de potassium et 30 grammes
de carbonate de potassium ; la liqueur pése alors 1,20
au densimeétre. On casse le plitre en pelits morccaux
avant de I'introduire dans le liquide pour faciliter 1'im-
prégnation, puis une fois bien 1mbibés les morceaux sont
séchés et cuils entre 150 et 250°. Un pulvérise ensuite la
masse.

188. — La pierre & platre additionnée de pierre &
chaux, 20 °/; environ, et cuite fortement, donne aprés
broyage une poudre qui ne fait prise «que trés lentement,
mais prend en revanche une grande dureté. En incorpo-
rant & la masse du sable & grains vifs ou des roches sili-
ceuses on a une matitre particuliérement reésistante.
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VIII. AGGLOMERES MAG\ESIENS

18g. +— La magnésie posséde des propriétés hydrau-
liques reconnues depuis longtemps. Macleod en 1826,
Vicat en 1836 et Pasley en 1847 signalaicnt le fait sans
pourtant en tirer une application. C'est Sainte-Clalre
Deviile (C. R. 1865, 1I, 368) en 1865 qui, dans son tra-
vall sur I'hydrauliciié de la magnésie, altire 4 nouveau
l'atlention sur ces propriélés intéressantes.

Quand on arrose avec de I'eau de la, magnésie prove-
nant de la calcination du chlorure de magnésium, la
magnésie devient dure au point qu'elle raye le marbre,
dont elle a le poids spéeifique et la solidité. En plaques
minces, elle est transparente. Cette magnésie ayant été
abandonnée pendant six ans & l'air, on put constater que
ni sa texture ni sa résistance n’avaient varié. Sa composi-
tion était alors la suivante :

Eaw . . . . . . . . . . . . . . a7
Acide carbonique . . . . . . . . . . 8,3
Alumine et oxyde de fer . . . . . . . . 0,3
Magnésie. . . . . . . . . . . . . 51,1
Siliee. . . . . . o o o . L 0L 5,6

1L s’était donc formé a la longue un hydrate analogue
a la brucite qui s’était partiellement transformé en car-
bonate.

La magnésie ne peut étre employée qu’a la condilion
d'avoir une certaine densité. Obtenue & basse tempéra—
ture, la magnésie est pulvérulente et, mélangée avec 1'eau,

{Fercumieer, 1,
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elle ne forme qu'une masse gélatineuse. Pour avoir une
magnésie dense capable de s’hydrater convenablement, il
]
faut chanffer la magnésie jusqu’an rouge clair. Par contre,
si I’on mainticnt de la magnésie au blanc pendant donze
o]

heures on a une matiére qui n’a plus les mémes pro-
priétés. Réduite en poudre et mélangée d'eau, elle forme
une péte qui ne durcit plus, méme aprés une trés longue
exposition a I'air.

190. Marmorine. — J. Lohpe a breveté sous ce nom
un produit qui convient trés bien & la confection des
objets d'art de petites dimensions.

L’agglomérant est ici un sel basique de magnésie. La
masse se compose en effet de magnésie cuite & une tempé-
ratuce pas trés élevée, simplement suffisante pour le
départ du gaz carbonique, A laquelle on ajoute du sul-
fate de magnésie en solution i la densitéde 1,190.

La magnésite et le sulfate sont pris par parties égales et
bien mélangés. La masse est alors coulée dans des moules
huilés ot on la laisse durcir. Au lieu de magnésie pure on
peut prendre de la magnésie additionnée de substances de
remplissages, comme le sable, le marbre pulvérisé, ctc. Par
I'addition de colorants on aura naturellement des produits
plus ou moins fortement teintés.

La marmorine supporte bien les intempéries. Elle se
polit aisément et prend beaucoup d’éclat.

IX. AGGLOMERES CALCAIRES LT MAGNESIENS

191. — D’aprés ce que nous avons dit des propriétés
de la chaux el de Ja magnésie 1l devait fatalement venir
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4 lesprit d'étudier des produits renfermant de la chaux
et de la magnésie.

M. Sainte-Claire Deville avait signalé qu'un mélange
de craie ou de marbre et de magnésie, tous deux en
poudre fine, pouvait donner avec 'eau une pdte plastique
et facile & mouler. En abandonnant la masse quelque
temps sous l'eau, on arrivait 4 la transformer en une ma-—
titre d une extraordinaire solidité. Cette composition élait
trés appropriée pour la confection de statucttes.

Il n’est pas économique de mélanger de la chaux et de
la magnésie, tandis qu’on peut trouver dans la nature des
minéraux comme la dolomie qui renferme de la chaux et
de la magnésie associées a de I'acide carbonique.

La dolomie Ca CO? + Mg CO?* est formée, quand elle
est pure, de 54,21 9/, de carbonate dec chaux et 43,79 ¢/,
de carbonate de magnésium.

Quand on la chauffe faiblement, Sainte-Claire Deville
et Hauenschild ont observé que seul le carbonate de ma-—
gnésie se décompose, tandis que le carbonate de chaux
demeure inaltéré. Le résultat de cette décomposition
particlle est une matiére blanche qui fait prise rapidement
sous ’eau en formant une masse d'une dureté extraordi-
naire.

En calcinant la dclomie & une température un peu plus
élevée de maniére 4 amener la production de chaux vive
en petite quantité, I'hydratation se produit encore, mais si
la dolomie est chauffée assez haut pour que tout l'acide
carbonique soit chassé, la masse ne s’hydrate plus comme
on pourrait le croire. L’action de l'eau ne détermine pasde
réaclion et si I'on cherche & hydrater la masse pulvérisée,
on ne constate presque aucune élévation de température,
Pourtant cette poudre se délaye dans eau en formant

IJe
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une bouillie analogue 4 celle que donne le plaire dans
les mémes conditions, et cette bouillie coulée dans des
moules dureit & la longue. La résistance de la composi-
tion durcie fait que Vongle ne peut plus la rayer.

M. Glasenapp! a cherché 4 tirer parli de ce dernier
phénomene et a proposé d’employer de la dolomie calcinée
pour faire des modcles pour les moules au lien du plitre.
On peut en effet utiliser cette dolomie calcinée mais il
faut avoir soin de régler convenablement Ia quantité d'ean
aajouter, car avec un exces d’cau lo retrait est trés grand
et Y'on a & craindre des fissures. Le démoulage ne s’opére
qu’au bout de quelque temps car les objets n'ont encore
qu'une faible consistance. Au hout de quelque temps, ils
ont une dureté suffisante pour supporter le démoulage.
La dureté ne fait du reste qu’augmenter avec le séjour
I'air.

Les réactions qui accompagnent la prise se passent en
trols périodes. Au début, la chanx s’hydrate pendant que
la magnésie n'agit que lentement. Dans la seconde phase,
il y a élimination dc ['eau par le moule. La troisieme pé-
riode ne se passe que plus tard alors que les pierves sont
exposces 4 l'air ; la chaux fixe du gaz carbonate. La ma-
gnésic jouc un réle bien moins actif; elle s’hydrate et
n’absorbe 'acide carbonique que trés lentement.

192. — Lehner indique un procédé spécial pour obte-
nir des pierres calcomagnésiennes.

On prend une solution limpide de chlorure de calcium
que l'on précipite par le carbonate de soude. Une fois le
précipité déposé, on décante le liquide clairetlave avec de

1 Fricarmeen, 2.
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Jeau lc carbonate de chaux ainsi obtenu. On verse alors
le carbonate sur une toile de lin de maniére & la débar-
rasser le plus possible de la quantité d’eau en excés qu’il
renferme. Ce carbonate de chaux, mélangé de magnésie
calcinée, donne une composition gui ne le céde en rien au
marbre pour la beauté et la dureté une fois qu'elle a fait
prisc.

.a composition préparde avec le carhonate de chaux et
la magnésie doit renfermer asscz d'eaun pour aveir une
consistance analogue & celle de la pite & pain. On la
débite en lames au moyen de cylindres el In moule sous
prossion. Apres la pressée, on retourne la piéce sur un
support ct la démoule avec soin ; on I'abandonne ensuite &
I'air ol elle darcit. On termine la prise en plongeant les
pieces dans 1'eau.

1g3. Carrarite. — Lehiner appelle ainst une pierre at-
tiliciclle tros semblable d'aspect au marbre de Garrare et
gu'il prépare de la manicre suivante :

Oun brote de la magnésie tees finement ct la cuil entre
700 et Sou°. La maliére est alers Lrailée par I'cau, agilée
avec ce liguide ct abandonnée ensuite & clle-méme. Au

-bout de quelque temps il s’est fait un dépdt au fond du
vase. On enltve alors ce dépdt et Je presse pour en chasser
I'excés d'ean ; il reste alors une masse plastique que ['on
peut presser dans les monles.

Le moule n'est ensuite ouvert qute lorsque la magnésie
a pris-une dureté suffisante. Il est pradent de laisser
sécher ot 'abri des poussitres car la magnésic encore
humide fixerait facilement ces dernigres. A I'air libre on
nenléverait qu'une partie de l'ean qui reste & I'élat libre,
aussi faut-il opérer la dessiccation au séchoir.
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Les produits ne restent pas sous forme de magnésie
hydratée. On les transforme en carbonate de magnésie et
pour cela on les enferme dans une chambre ot brille une
corbeille de coke. Une fois carbonaltée, la matitre a tout &
fait changé d’aspect. Au lieu d'une masse craycuse on a
affaire & une matiére cristalline, qui a perdu son opacité
et est devenue translucide.
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PIERRES ARTIFICIELLES AGGLOMEREES
PAR DES SILICATES OU DES OXYCHLORURES

194. — Parmi les diverses réactions pouvant amener a
produire un corps solide cimenlant les grains devant for-
mer la pierre, il n'y en a guére que deux ayant trouvé un
emploi dans la pratique.

Les silicates alcalins, en réagissant sur certains oxydes
ou sels, donnent par double échange un silicate qui sert
de ciment, aussi a-t-on proposé I'emploi de silicale de
soude dans de nombreuses formules.

D’autre part, des oxydes en présence du chlorure corres-
pondant forment des oxychlorures insolubles ; cette réac—
lion nette, surtout avec les oxydes de magnésium et de
zinc, a servi de base également A un certain nombre de
procédés. :

1. AGGLOMERES AU SILICATE DE SOLDE

195. — Le silicate de soude, que 'on trouve dans le
commerce sous forme liquide, n’est pas chimiquement un
composé trés défini. Il se comporte dans les réactions qui
nous intéressent comme un silicate de sodium, aussi
n'avons-nous pas besoin de discuter s’il faul le considérer
comme une solution de silice dans la soude ou bien
comme un véritable composé en dissolution dans 1'eau.

Mélé & un certain nombre de substances, il peut contri-
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buer & la formation de masses qui durcissent simplement
par carbonatation de la soude et mise en liberté de silice
qui vient agglomérer le tout. Dans d'autres mélanges il
joue en méme temps le role de silicatisant si, parmi les.
matiéres qui se trouvent en contact avec lui, il y a des
substances capables de se combiner avec la silice.

196. — C’est 3 Ransomé que 'on doit les premicres
tentatives failes pour agglomérer des poussi¢res mincrales
avee le silicate de soude.

1L prit son premier brevet en 1861. Il indique alors
¢ue la craie, mélangée ou non de sable, durcit quand on
I'impregne de silicale de soude et dans un second brevet
il insiste sur la nécessité de bien imprégner la masse: Les
produits moulés & la presse sont ensuile séchés légérement
et passés dans un bain de chlorure de calcium. Le silicate
de chaux ainsi formé vient cimenter la masse et lul
donner de la solidité. Ce silicate s'étant formé aux dé-
pens du chlorure de calcium et du silicale de soude, il
reste dans la plerre du chlorure de sodium qu’il faul éli-
miner par lavage. G'était un défaut du procédé.

Une modification apportée plus tard consiste a parlir
d’'un mélange de sable, de ciment Portland, de craie ct
d’une sorte de silice soluble dans la soude. La masse est
additionnée de silicate de soude et devient plastique. Cet
état dure assez longtemps pour que 1’on puisse fagonner.
Ala longue, la matiére durcit.

D’aprés Ransomé, en opérant ainsi, le silicate de soude
agit sur la chaux du ciment el perd de la soude en donnant
du silicale de chaux. Celte soude atlaque i son tour la
silice et le silicate se trouve régénéré.

Les pierres ainsi oblenues initaient le marbre.
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197. — Pour avoir des malériaux artificiels de cons-
truction, le D" Meyer a breveté le mode opératoire suivant :
On moule le mélange ci-dessous :

Débris de mindraux . . . . . . . . hooo
Calcaire en poudre . . . . . . . | 528
Argile calcinée. . . . . . - 6o

Silicate de soude . . . . . . . . . 130-120

Cne fois moulés, les produits sont séchés & 50°.

178. — Voici encore une formule de marbre artificiel.
On moule et séche la composition suivante :

Débris de minéraux. . . . . . . . . . 28
Calcairc en poudre . . . . . . . . . . 1lo
Feldspaih calciné en poudre . . . . . . . 3
Carbonate de zinc calciné . . . ,. . . . . 5
Fluorure de calcium . . . . . . . . . 2
Phosphate de caleiem ., . . . . . . . . P
Silicate de potasse . . . . . . . . . . 4o
19g. Pierre Highton. — La Victoria Stone Com-

puny a exploité un procédé dont voici la marche. On
ajoute a 4 parties de débris de granit une parlie de ci-
ment Portland, puis suffisamment d’eau pour former une
masse pateuse. La pite est ensuite moulée et abandonnée
quatre jours dans des formes, puis deux jours dans le si-
licate de soude.

La particularité du procédé consiste dans la fabrication
du silicate de soude,

On traite par unc lessive de soude une pierre siliceuse
que Pon trouve a4 Tarnham. Quand les pwerres moulces
ont séjourné dans la solution de silicate, elles ont pris de
la silice et mis en liberié de V'alcali.
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La liqueur résiduclle du traitement au silicate de soude
est done redevenue alcaline. On la soumet alors 4 une di-
gestion avec la picrre de Farnham. Elle lul prend de la
silice et redonne du silicate de soude utilisable pour une
nouvelle opération.

Les produits de la Victoria Sione Company sont bons
pour la confection de carrcaux, briques, marches, cte.

Aing} faite, la pierce résiste bien a I'humidité et la
gelée. A I"épaisseur de 5 centimétres elle supporte doo ki-
logrammes par centimétre carré'.

200. Ecume de mer artificielle. — On trouve dans
la nature un silicate magnésien 2Mg03 SiO* + AP0 qui
se présente sous forme de masses rognonnées de faibles
dimensions.

Ces rognons se rencontrent généralement dans du cal-
caire ou des serpentines en masses dépassant rarement la
grosseur d’une téte d’bomme.

L’écume de mer ou magnésite est compacte, opaque,
terne et blanche. Llle laisse un trait brillant et happe & la
langue. On s’en sert beaucoup dans la fabrication des
pipes. _

Comme I'écume de mer de belle qualité est relative—
ment peu abondante, on a cherché & tirer parti des débris
provenant de sa taille.

Les déchets d'écume sont broyés au mortier en évitant
le contact du fer ou de métal. On pulvérise finement la
poudre sortant du mortier et la lave par décantation. Il
reste une boue blanchitre qui ne pourrait s’agglomérer
par elle-méme. On emploie comme liant du silicate d’alu-

CGRANGER, 5.
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mine récemment précipité, obtenu en préeipitant une solu-
tion de :

( Silicatc de soudea 28 B.. ., . . . . . ad
;Eaupure............f)o

Une fois le précipité déposé, on lave par décantation
pour enlever les scls solubles.

Pour faire le mélange, on ajoutele lait d’écume de mer
au silicate d’alumine précipité, provenant de I'opération
précédente. On compte pour roo parties d'écume de mer
a I'état sec 20 & 3o parlies de silicate d'alumine. Plus la
quantité de cet agglomérant est grande, plus la matitre est
dure et facile & polir. Le mélange, une flois rendu houro—
géne, est 4 l'état de bouillie que l'on enferme dans des
sacs de toile de lin dans lesquels la masse s'égoutte.

Avant d’étre moulé, on chaufle le mélange, sorti des
sacs, dans un chaudron, jusqu’a ce que I'eau entre cn
ébullition. La masse est devenuc alors assez fusible pour
étre coulde dans les moules.

20r. — On a également proposé, pour composer de
I'écume de mer artificielle, le procédé suivant qui se rap-
proche plus gue le précédent de la véritable écume de mer
par la composition du produit obtenu.

L’agglomérant est encore un silicate d’alumine préci-
pité ; mais ce silicate renferme de la magnésie dans ce
nouveau procédé. Pour fabriquer cet agglomérant, on
commence par préparce les solutions suivantes :

I 3 Silicate de soude 3 28 B, . . . . . . Ho
Fau. . . . . . . . . . . . 200
Sulfate de magnésie. . . . . . . | 50

11 E . .
fau. . . . .°. . . . . . . . 100
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I Alun ammoniacal . . . . . . . . 5
gEau. e e e e e e e e 50

Soude caustique . . . . . . . . . 1o
Ivgliau.. e e e e e e e e e 2b

On verse dans une cuve, munie d'un agitateur, d’abord
la solution I, puis les solutions I, IIT et IV. L'agitation
est conlinude sans interruption pendant 4o & 60 minutes.
La masse. liquide est alors passée dans un récipient de
bois perforé, garni d'une toile, ou il s’égoutte, puis on
lave & fond le produit restant. Aprés lavage complet, la
masse est chauffée comme précédemment ; elle est préte
pour le moulage.

202. — Le moulage s’opére dans des cadres en bois faits
comme les moules & briques ordinaires, mais possédant
un fond mobile en bois ou en tdle étamée. Ce fond est
percé de petits orifices comme un tamis. On place dans
chaqme moule, en oufre, une toile de Iin qui en épouse la
forme.

On remplit alors ces derniers jusqu’aux bords et, une
fois que I'eau en excés s’est écoulée, on applique la toile
sur le dessus, puis un couvercle que 'on charge avec
une brique ordinaire. Au bout de 24 heures, la maticre
s'est solidifiée ; on peut alors enlever les formes et reti-
rer la brique de la toile gui l'entourait. Les briques
ainsi faites sont mises dans wun séchoir 4 température
aussi constante que possible ot elles demeurent pen-
dant quelques semaines. La dessiceation dans un séchoir
chauflé demande decs précautions que ne nécessite pas
le séchoir & l'air libres toutes les douze heures au
moins, on doit retourner les briques, de manicre & ce
que I'évaporation puisse se faire sur toutes les faces. Il y
aintéeét en outre & ne pas sécher trop rapidement car
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Iécume dz mer actificielle devient d’autant plus dure
qu'elle a séché plus lentement.

Ces briques d’écume de mer peuvent convenir aux
mémes usages que l'écume de mer naturelle et se tra—
vailler comme elles. L'intérét de ce procédé est naturelle-
ment de permetire de tirer parti des déchets,

203. Pierre Struck. — Struck a proposé et breveté
un procédé de fabrication de pierres artificielles dans
lequel intervient un silicate alcalin comme liant.

Voici deux exemples de compositions pour la fabrica-
tion de tels produits :

I 11
Minéraux concassés . . . . . . . 280 280
Crale, . . . . . . . . . . . 140 140
Calamine calcinée . 5 6
Feldspath calciué .o : 3
Fluorure de calcium 2 1,5
Phosphate de chaux 2 —
Silicate de soude . . . . . . . . — to
Silicate de potasse . . . . . . . . ho —

Les matériaux que 'on introduit sous forme de roches
pulvérisées sont trés variables. Iin prenant du marbre en
poudre on arrive & une substance formant un marbre ar—
tificiel. Au point de vue de la valeur du produit obtenu, il
faut se rappeler que le marbre a comme dureté 3, le
fluorure de calcium 4 et la calamine le degré 8. Avec des
composants aussi hélérogénes on a fatalement une maliére
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qui ne se laisse pas tailler facilement et dont le polissage
est délicat.

L’auteur n'a pas indiqué quel réle jouait la calamine ;
il n'a donné également aucun éclaircissement en ce qui
concernait I'emploi du phosphate de chaux (est-ce une
apatitc ou une phosphorite qu’il faut prendre ou du
phosphate des os).

L’inventeur a indiqué aussi une autre composition :

Sable. . . . . . . . . . . . 4 000
Caleaire. . . . . . . . . . .. 528
Argile déshydratéc par la chaleur . . . . 6o
Silicate de soude . . . . . . . . . 130-150

Les picrres ainsi faites ont les inconvénients que nous
avons signalés plus haut : il se produit du carbonate de
soude qui vient cristalliser en houppes 4 la surface.
Pour éviter cette efllorescence ficheuse il faut laver les
pierres une fols faites, afin d’éliminer ce sel par une solu-
tion de :

Alun exempt de fer. . . . . . . . . 25
Faupare. . . . . . . . . . . . bo

Les matitres premicres réduites en poudre sont mélées,
puis additionnées.de silicate alcalin et mélangées rapide-
ment, cc qui est important car la solidification d'une
semblable composition est rapide. On introduit ensuite
le mélange dans des moules, le presse fortement et le
stche, d’abord & air, puis & Ho°.

20/. Pierres calcaires agglomérées au silicate de
soude. — L'emploi de silicate de soude comme agglo-
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mérant de matieres calcaires, telles quela chaux, la craie,
présente certains inconvénients car, si la silice du silicate
contribue & la formation de silicate de chaux, le carbo-
nate de soude qui se forme au contact de Iair est un sel
soluble excessivement génant, qui vient cristalliser et im-—
prégner la masse.

[’addition de sels de calcium n’offre aucun avantage a
ce point de vue. Si, par exemple, on part d'un lait de
chaux renfermant du chlorure de calcium en dissolution,
on ne trouve & cela aucun avantage puisque par double
échange on a du chlorure de sodium, sel également so-
luble et par conséquent aussi génant que le carbonate.

I1. AGGLOMERES AU CGIMENT MAGNESIEN

205. — Le ciment magnésien, appelé encore ciment
Sorel ou mastic de pierres, n’est pas un ciment 3 pro-
prement parler et un ciment que 'on puisse employer
mélangé d’ean pour servir de mortier. 1l se compose de
magnésie cuite en poudre fine que l'on méle & une so-
Iution de chlorure de magnésium, de maniére a faire
une bouillie qui, au bout de peu de temps, se solidifie
en masse. 11 sc forme un oxychlorure MgO —+ MgClI2
ctla masse prend une belle couleur blanche, pure. Elle
est dure et posséde un vif delat. La solidification de la
masse a licu en peu de temps et la masse devient alors
semblable & du marbre, ausst a-t-on cherché des procédés
pour colorer cette belle matiere, de manitre & pouvoir;
grice a clle faire des simili pierres moins cotiteuscs que les
pierres naturelles.

En coulant la masse sur une plaque polie, on obtient
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une surface brillante dont I'éclat rappelle le marbre taillé.
L’addition de colorants lai permet de prendre la teinte
que I'on veut.

Les phénomines quk accompagnent la solidification ont
été diversement interprétés. Alors que divers auleurs se
contenlent d'y voir la simple formation de 1'oaychlorure
Mg*OCl?, d’autres ont décrit des oxychlorures tels que

MgCl2.5MgO, 171120 et MgCI2.gMgO. 241170,

206. — Pour obtenir le ciment magnésien économique-
nent, on part du carbonate de magnésie naturel (magnésite
ou giobertite). On broie le minéral dans un moulin de
maniére & le réduire en poudre fine et 'on clhaufle cette
poudre en mouflles vers 605°. 1l n’est pas utile de dépas-
ser cette température 4 laquelle tout 'acide carbonique se
dégage. Sil'on a l'utilisation du gaz carbonique, on ne le
laisse pas perdre dans I'atmosphere ; dans ce cas, la calei-
nation s'effectue dans des cornues de fer.

Le chlorure de magnésium est obtenn en dissolvant
le carbonate dans l'acide chlorhydrique. La solution
s’emploie 4 la concentration de 15 & 20° Baunué.

207. — Comme le ciment magnésicn n’est qu'un agglo-
mérant, il ne sert pas 4 former le corps de la pierre mais
simplement & en réunir les grains. Les substances pro-
posées pour former des pierres artificielles au moyen du
ciment magnésien sont trés nombreuses.

En général, on emploie de 50 a 60 °/, du corps 2
agglomérer auquel on ajoute fo i S50 "/, de magnésie
calcinée.

Les matiéres une fois bien mélangées sont introduites
dans une solution de chlorure de magnésium et bien
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agitées. On emploie le mélange sous forme de masse trés
plastique. Cette composition durcit trés rapidement.:

La résistance des agglomérés au ciment magnésien dé-
pend de la concentration de la solution de chlorure de
magnésium. Le maximum de solidité s’obtient avec :

Magnésie calcinée. . . .o 10
boluhon de chlorure de magnesxum a So O/n .. 6
208. Cajalithe. — D’aprés Feichtinger 3) on aurait

donné ce nom & un produit & base de ciment magnésien.
Lehner 4) décrit fa cajalithe comme formée de magnésie
et silice.

20g. Albolithe. 1’albolithe! estencore un produit &
base de ciment magnésien. L’inventeur Riemann le fa—
brlque en calcinant de la m“mnesw dans un four a cornues,
puis ajoutant 4 la masse du chlorure de magnésium et de
la silice amorphe. Le mélange doit avoir la consistance
d’une bouillie plus ou moins claire suivant la tempéruture
a laquelle on travaille. Au bout de 6 heures environ, la
masse est devenue complétement dure. Une fois que celte
matiere a pris asscz de consistance pour se rayer encore
avec P'ongle, il se produit un dégagement de chaleur assez
sensible, pouvant donner une élévation de température
de plus de 100° si Ta masse est importante. L’albolithe ne
résiste pas & l'action prolongée de I'eau.

Lehner? décrit I'albolithe comme un simple afmfomu'
de silice amorphe et magnésie obténu sans addmon de
ciment.

t FEICHTINGER, 4.
! LEewusew, D.
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210. — Le ciment magnésicn a été vivement combattu
dans ces derniers temps et un journal allemand' a publié
une étude critique de ce produil que nous croyons utile
de mettre sous les yeux de nos lecteurs.

« Il y a des gens encore aujourd’hui qui cherchent des
améliorations au ciment de magnésie. De nombreux bre-
vets qui concernent le ciment de magnésie en sont la
preuve et il ne se passe gucre de semaine sans qu'un bre-
vet soit demandé au sujet de ciment a base de magnésie
ou d'un mélange magnésien, ou bien au sujet de l'obten—
tion d'un ciment de cet ordre. Pour celui qui a vu de pres
le ciment magnésien et qui s’est occupé spécialemenl de
L'obtention de ce liant, il n’y a pas de douote que I'on n'ait
pas pu arriver a préparer un ciment magnésien exempt de
reproches et de volume invariable.

Dans tous les ciments magnésiens on n’a trouvé qu'une
source de pertes d’argent qui, d’année en année, onl pu
se chiffrer par des centaines de mille francs. Aucun ciment
n’a un volume invariable et, comme l'expérience l'a
moantré, il n’y a aucune raison pour que l'on puisse arri-
ver & faire un ciment magnésien de volume invariable. La
constance du volume est une qualité primordiale pour un
cimenl. Le pire ¢’est que le ciinent magnésien gonfle plus
ou moins tardivement et finit par se briser. Supposons
qu’ll s’agisse d'une plaque de revélement en ciment ma-
gnésien ; elle durera peut-&lre un an ou deux, puis la
plaque, unie & l'origine, cominencera & se gondoler el &
se fendre. Quels que soient lc mode et le procédé d'obten-
tion, ce gondolenienl sera un avertisseur d’une destruction
complite d'ict peu de temps.

1 Tonindustrie Zeitung 1906, 1333 et Ciment, chauxz, pldtre, 1907,
31.
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L'inventeur, le plus souvent, n'a aucun soupgon au
début que les carreaux qu’il a faconnés ne puissent avoir
toutes les qualités désirables et tout va bien jusqu'au mo-
menl ol arrivent les réclamations.

Ce manque de conslance de volume est une propriété
faicheuse inhérente au ciment magnésien et qui condamne
son ermplol dans le bitument.

On pourrait s'imaginer que ces faits sont trés connus,
il n’en est rien ; aussi avons-nous cru bon de faire con-
naitre cette critique compléte qui est la condampation du
procédé pour mettre en garde ceux qui sc laisseraient
tenter par un mode d’obtention facile de produits dont ils
ne soupgonnent pas le manque de stabilité possible ».

ITI. CIMENT ZINCIQUE

211. — Au lieu de faire agir de la magnésie sur du
chlorure de magnésium, c’est-a-dire un oxyde sur le
chlorure correspondant, on peut mettre en présence de
l'oxyde de zinc et du chlorure de zinc. 11 se forme dans
ces conditions un oxychlorure de zinc qui se solidifie rapi-
dement et prend de la dureté. Le ciment zincique ainst
fait est plus cher que le ciment magnésicn el ne peut trou-
ver d’emploi que dans un cercle assez restreint. Il serl
phitdt d’agglomérant pour fabriquer des produits destinés
A la confection d’objets d’art que pour composer des
masses devant servir de matériaux de construction.

La matitre elle-méme est dure.

I’oxyde de zinc trés fin que Pon trouve dans le com-
merce convient {rés bien comme qualité mais il est beau-
coup trop léger. L’oxyde de zinc calciné a plus de densité

16
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et se préte beaucoup mieux que le précédent & la fabrica-
tlon d'un ciment.

On prépare le ciment a I'oxychlorure de zinc en ajou-
tant de I'oxyde de zinc & une sclution de chlorure de zinc,
Cet oxyde de zinc doit &tre exempt de carbonate ; aussi
est-il bon de le calciner fortement et apres ce traitement
par la chaleur de le conserver dans des récipients fermant
bien.

212.— On a fait des pierres agglomérées au ciment zin-
cique avec différentes matiéres. On peut ciler, parmi elles,
les pierres de poudre de verre. '

Ce genre de pierre est fait en ajoutant a 'oxyde de zinc
la moitié de son poids de verre en poudre. Une fois ces
deux corps mélangés, on verse dans le mélange le chlo-
rure de zinc préalablement dissous. La préparation de la
masse se fait en tous points comme celle des pierres au
ciment magnésien.

La prise des compositions & base d’oxychlorure de zinc
est relativernent rapide, aussi faut-1l opérer vivement le
moulage une fois le mélange fait. On a la ressource pour-
tant de ralentir la prise en ajoutant au chlorure de zinc
du borax. Dans la solution concentrée de chlorure de zinc
on verse alors suffisamment de borax dissous & saturation
dans l'eau, pour que le poids spécifique de la solution
descende A 1,D ou 1,6.

213. — Les produils cimentés & 1'oxychlorure de zinc
sonl trés résistants, mais leur résistance présente des dif-
férences avec celle des produits magnésiens du méne
ordre. Certaines compositions peuvent bien prendre rapi-
dement une dureté surpassant celle du marbre, tandis que
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d’autres ne durcissent que lentement, arrivant tout au
plus & présenter la résistance du plitre,

Ces inconvénients tiennent & ce que l'oxyde de zinc
absorbant facil.cment Pacide carbonique, si l'on emploie
un oxyde de zinc carbonaté, plus ou moins, on introduit
dans la composition un corps inerte faisant fonction de
corps de remplissage et n’exergant aucune action chimique,
puisque le carbonate ne forme pas d’oxychlorure avec le
chlorure de zinc.

214. — Sous le nom de pierres Ferwer, on a désigné
des produits obtenus en agglomérant des débris de pierres
avec un sel basique de zinc.

Voici comment l'auteur a décrit la conduite du procédé.

On mélange, intimement, d’abord b parties de marbre
en poudre avec 1 parlie de bleu d’outremer. Le mélange
est ensuite humidifié avec suffisamment d'ean pour faire
une pite que l'on étule en bhandes ayant 1 centimétre
d’épaisscur au moyen d’un cylindre. Ces crofiles sont
abandonnées ensuite & la dessiccalion, puis on les badi-
geonne d’une solution aqueuse saturée de sulfate de zinc.
Ce réactif esl appliqué tant qu’il est absorbé mais sans
loutefois provoquer le ramollissement de la masse. On
procéde aprés cela & un nouveau séclhiage. Une fois séchée
completement, la masse est trempée dans une solution de
sulfate de zinc maintenue vers 64°, de maniére 4 bien 1I'im-
prégner. Au bout de cing heures d’'immersion, la maticre
est devenue plus durc que le marbre ; elle se préte alors
au polissage. [.a composition a tout & fait I'aspect alors
du lapis-lazuli.

Lehner qui a examiné ce procédé déclare que la masse
de marbre en poudre et d’outremer n’a pas la consistance

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



280 PIERRES ET MATERIAUX ARTIFICIELS

que lui indique l'auteur, qu'elle se pulvérise au moment
ol on la trempe dans le sulfate de zinc. Il propose de mo-
difier un peu le procédé et d’agglomérer le tout avec une
solution de colle de peaux & 1 ¢/, : On fait ainsi une pite
collante que 'on presse dans des moules, Ces moules sont
de simples cadres en bois que 'on pose sur une glace, et
dont les montants ont 12 millimétres envivon. J.a com-
position durcit et I'on obtient ainsi des plaques ayant en-
viron 1 centimétre d’épaisseur. La colle a donné au mé-
lange suflisamment de solidité pour que 'on puisse le
tremper dans le sulfate de zinc sans difficalté. Par I'emploi
d'une glace pour faire le fond du cadre on a un beau poli.

On a recommandé aussi, pour donner de la dureté a ces
produits, de tremper les plaques ainsi faites dans une so—
lution étendue de silicate de soude de maniére & bien les
en imprégner. On séche ensuite les plaques de champ, et
I'on enleve avec une éponge humide les efflorescences sa-
lines qui peuvent se développer. Les plaques durcies au
silicale ont un éclat vitreux et ne présentent plus le beau
poli des précédentes. En substituant au silicate du borax,
on a un poli rappelant celui du marbre.
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CHIAPITRE V

AGGLOMERES DIVERS A BASE DE CONSTITUANTS
OU D’AGGLOMERANTS DE NATURE ORGANIQUE

215. — Les produits divers examinés jusqu’ici sont
tous de nature minérale tant comme matitre agglomeérée
que comme liant. Dans ce chapitre nous allons examiner
un certain nombre de compositions dans lesquelles on
wmet & contribulion des produits organiques, soit pour
former la pierre artificielle, soit pour servir d’agglomé-
rant.

I. PRODUITS A AGGLOMERANTS ORGANIQLES

216. Agglomérés d'oxyde de plomb et de glé-
cérine — La litharge en contact avec la glycérine pro-
duit une combinaison suseeptible de prendre une grande
dureté. S11'on optre avec une glycérine un peu concentrée
le durcissement de la masse s’opire si rapidement, qu’il
est impossible de mouler le mélange convenablement, la
masse étant déji dure quand on I'introduit dans le moule
En étendant la glycérine avec de I'egu, le durcissement
est plus lent et se trouve d’autant plus retardé que la gly-
cérine est plus hydratée.

La litharge doit s’employer & un grand état de division
pour donner de bons résultats ; on a d’excellents produits
en employant de la litharge lévigée.

16.
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Les rapports les meilleurs dans lesquels 1l faut prendre
les composants sont les suivants :

Eau . . . . . . . . . . . . 2volumes
Glycérine concentrée . . . . ., . . 5 »

On laisse refroidir le mélange et 'on en emploie 520 cen-
timétres cubes pour 100 grammes de litharge.

Le moyen le plus pratique de bien mélanger le tout est
de méler la masse dans une capsule de porcelaine en I'agi-
tant jusqu’'a ce qu’elle forme pite. Si I'on n'opére que sur
de petites quantités, on peut la pétrir & la main, mais cela
n’est pas & recommander pour des poids un peu notabhles.
II vaut mieux alors la cylindrer.

La composilion a pris alors la consistance et la plasti-
cité¢ du mastic de vitricr. C’est alors qu’on la porte dans
lIes moules ol on Ja presse fortement. Au bout de deux
jours elle a pris la consistance voulue pour supporter le
démoulage. La coloration des objets dépend de la couleur
de la litharge employée.

Si J'on youlait fabriquer des masses colorées, 1l n'y a
pas de grandes difficultés & surmonter car il suflirait d’in-
corporer & la glycérine des colarants, comme les couleurs
d’aniline, qu’elle soit capable de dissoudre.

Les objets obtenus avec une composition de cet ordre
sont évidemment lourds,, et ne peuvenl couvenir qu’s des
emplois trés restreints commne la fabrication de camées,
de boutons de porte ou de porte-manteaux, etc.

Celte composition plombeuse peut trouver une ulilisa-
tion plus sérieuse dans 1'établissement des fondations sur
lesquelles doivent reposer des machines ayant une grande
vitesse de rotation. Le ciment ains] fait est évidemment
cher, mais il n’est pas cassant comme le ciment ordinaire.
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Pour diminuer le prix de revient on peut évidemment
incorporer dans le mélange des corps inertes, mais cette
introduction de matériaux de remplissage se fait aux dé-
pens de la solidité générale. De plus, le ciment glycéro-
plombeux ne se préte pas comme le ciment ordinaire &
I'agglomération de grandes quantités de corps inertes.

217. Agglomérés a l'aide d’asphalte. — L’asphalle
est un agglomérant qui convient trés bien pour la confec-
tion de plerres artificielles. Liquide, il imprégne facile-
ment les corps avec lesquels il se trouve en contact et
les réunit facilernent une fois qu'il s’est solidifié.

218. — La fabricalion d'agglomérés & base d’asphalte
ne présente pas de grandes complications ; on fond
d’abord l'asphalte et une fois qu'il est devenu sulflisam-
ment liquide, on 'additionne de la matiere qui doit cons-
tituer la pierre. La masse est ensuite bien mélangée et
portée dans des moules ou elle est fortement pressce.

La matiére minérale est prise sous forme de grains a
arétes vives et de sable fin, ce'dernier servant & remplir
les vides.

1 11 It
Carbone . . . . . . . 8851 80,0 77.84
Hydrogéne. . . . . . .| 1.4y 9.0 8,03
Oxygtne . . . . . . . — — 11,54
Azote . . . . . . . . — o.bo 1,70
Soufre . . . . . . . . — 10,0 —
1

I provient de la Trinité, 11 et III sont des asphaltes de
la mer Morte.
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Les asphaltes bruts renferment en plus des malitres
minérales.
On compose, par exemple, le mélange ainsi :

Cailloux concassés . . . . . . . . . . T

5o
Sable . . . . . . . . . 0 . 0 L. 5
Asphalte . . <« . . . . . . . . . . 93
Goudron . . . . . . . . . . o .. 5

L’asphalte est d'abord fondu dans un chaudron aprés
addition du goudron. Quand le mélange est bien liquide,
on v incorpore les ingrédicnts solides et mélange le tout.
On porte alors dans les moules et soumet & une forte pres-
slon, puis laisse refroidir.,

219, Pierre Dorrite. — On sait que le goudron ré-
pandu sur les chemins entre dans le sol de quelques cen-
timetres et forrme avec la matiére pierreuse une couche
élastique, imperméable a U'eau. Cetle propriété du gou-
dron d’agglomérer facilement les débris niinéraux a
amené plusieurs inventeurs 4 chercher un procédé de
fabrication des pierres artificielles basé sur 'emploi du
goudron comme agglomérant.

On appelle pierres de Dorrit (Darritsteine), du nom de
leur inventeur M. Dorr, des matériaux fabriqués & Ger-
mersheim avec des cailloux pris dans le Rhin.

Le goudron est d’abord purifié de 'eau et des huiles
Iégeres par distillation jusqn’a 140-130°. Les cailloux sont
ensuite brisés au concasseur ct séchés complétement dans
des appareils appropriés. On mélange alors les matiéres
dans un tambour. Ce dernier apparcil est chauaffé pendant
que s’opere le mélange.

Quand l'opération est terminde, la masse arrive sur une
balance automatique. L, la masse divisée en quantités
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mesurées est envoyée dans des moules et soumise a la
compression au moyen dune presse hydraulique. On
donne 4oo grammes par cenlimélre carré: ce qui pro—
voque une liaison compléte. Les piéces moulées, briques
ou plaques, sortent encore chaudes de la presse.

On emploie de 17 & 20 de gondron pour 83-8o0 ¢/, de
cailloux siliceux. La masse, par suite de sa forte tencur
en silice, est trés dure,

Bien faites, ces pierres donnent une surface toujours
unie, sans suintement da goudron.

220. — Leew a employé dans la fabrication des agglo-
mérés un savon résineux et des hydrocarbures lourds. 11
a pu, avec un agglomérant de cet ordre et de la poussiére
des rues, faire des pierres offrant une dureté appréciable.

La poussiére que I'on ramasse dans les rues est constitude
principalement de débris du pavage qui forme la chaussée.

Le savon résineux s’oblient en chauffant de la résine
avec de la chaux ; il se forme ainsi un résinate ayant une
certaine résistance 4 1'état solide. On peut lui incorporer
comme matiéres premiéres de la pierre artificielle des débris
de roches, dela terre cuite, du plitre, de la chaux, etc.

On commence par broyer au moulin les matitres pier-
reuses et le savon résincux calcaire, de manitre a former
unmélange intime pulvérulent dont on remplit des moules.
Ceux-cli sont alors porlés & 150-160° assez longternps pour
que toute la masse ait pris cette température. Dans ces
conditions, le savon résineux fond et colle tous les grains.

Une variante du procédé consiste a faire le savon rési-
neux calcaire en méme temps que le durcissement. Pour
cela, on ajoute aux débris & agglomérer de la résine de
pin et de la chaux en quantité convenable, puis on broie

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



286 PIERRES ET MATERIALX ARTIFICIELS

le mélange. La masse est alors moulée et chaufiée ensuite ;
le savon résineux se produit alors. On peut aussi chauffer
Ie mélange avant le moulage ; la masse reste pateuse pen-
dant suffisamment de temps pour permettre le faconnage,
si 'on a soin de l'introduire dans "des moules préalable-
ment chauffés 4 100°.

Voici des exemples de compositions :

I II
Poussi¢re de la rue 78 —
Sable fin . . — 40
Chaux vive . . . 5 4
Caleaire . Coe e — 20
Colophane . . . . . . . . . . 17 20
Argile. . . . - — 16

Le mdlange I est destiné & la conlection de carreaux
de dallage, le Il convient pour la tuyauterie.

221. — En employant des colorants sur lesquels la
chaux n’a pas d’action, on a facilement des pierres colorées.
11 sulfit d'incorporer ces ingrédients dans le mélange.

I v v
Sable fim . . . . . . . 8o 6o 64
Poussiére de la rne . . . . - 18 —
Craie . . . . . . . . — —- 12
Chaux vive. . . . . . . 4 4 4
Colophane . . . . . . . 17 18 18
Cinabre. . . . . . . . —_— —_ 2
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La composition 111 donne des pierres artificielles jau-
pics, IV et V des pierres gris foncé et rouges.

L’introduction de gros sable blanc modific heurcuse-
ment la structure de la pierre qui prend alors I'apparence
du marbre ; on peut également la teinter en bleu vert en
suivant la composition VII et cn rouge chair la compo-

sition VIIIL.

vI VII Vil
Sable blanc en gros grains. . 30 28 28
Craie . . . . . . . . 42 ha A2
Bleu d’outremer . . . . . — 2 1
Cinabre. ., . . . . . . — — I
Chaux vive. . . . . . . 4 4 4
Colophane . . . . . . . a4 BIA 24

II. PRODUITS CONSTITULS PAR UN\E VMATIERE
ORGANIQUE AGGLOVMEREE PAR LN CIMENT
MINERAL.

222. Xylolithe. — On a donné ce nom & un agglo-
méré de débris de bois. La sciure convient trés bien pour
cette préparation. On la tamise d’abord pour en séparer
les fragments trop gros. Sila sciure renfermait par trop de
poussitre, on Ja débarrasserait de la matiere pulvérulente
au moyen d’'un séparateur. L'appareil est formé d'un ré-
cipient, dans lequel la sciure est renfermée, et qui la laisse
tomber dans une boite travecsée par un courant d’air hori-
zontal. Les particules les plus fines sont enlevées par ’air
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et les grains lcs plus gros tombent sans déviation de leur
route. En réglant convenaklement la vitesse de l'air on
obtient un grain plus ou moins gros.

En employant pour la confection de la xylolithe de Ia
sciure un peu grosse, on a un produit qui rappelle assez
bien le bois par sa structure. Au contraire. le prodult fa-
briqué avec de la sciure trés fine a un tout autre aspect.

Les sciures de tous les bois n’ont évidemment pas les
‘mémes propriélés, on voit donc qu’il est possible de pré-
parer une quaniité asses considérable de varidlés suivant
que l'on emploie telle ou telle espéce de bois & des étals
différents de finesse.

Les sciures provenant des bois blancs fournissent un
produit trés blanc ou simplement teinté de jaune dont le
poids est trés faible. Avec les bois foncés on a naturelle—
ment des masses de couleur foncée et dont le poids spéci-
fique est plus élevé.

Au licu de faire la xylolithe au moyen de sciure de bais,
on peut aussi la composer avec de la pate de bais, cette
Pite arant été blanchie ou non 4 la vapeur.

La cellulose, si les frais de sa préparation n’étaient pas
trop dlevés, ferait unc maticre premiére excellente pour la
xylolithe ; elle fournirait une maliére superbe.

Dans les usines ol l'on prépare les exiraits tanniques
ou les extraits de bois colorants, on a & sa disposition des
déchets de bois trés convenables pour la fabrication qui
nous occupe. Il convient d’abord d'¢liminer par lavage
toutes les matiéres solubles.

223. — En se servant de bois difiéreats, on a naturelle-

ment des produits de qualités et d’aspect bien distincts.
Mais, malgré la variété des bois, on peut désirer fabriquer
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un produit ayant une coloralion toule spéciale et bien dif-
f¢rente de celle que V'on obtient avec un bois naturel.

L’obtention de xyldlithe colorée ne présente pas de bien
grandes difficultés. On peut partir d’'un hois coloré au
préalable, on incorporer & la composition de bois et de
ciment magnésien, un colorant convenable. Pour colorer
le hois on I'immerge dans un bain de colorant que I'on
prépare en trempant le bois dans une solution & 1 ou 29/,
d’alun. Immergé dans ce bain le bois devient apte & se char-
ger de matiére colorante. Au lieu d’alun, on peut prendre
du chlorure d’étain, et cette substitulion est bonne pour
certaines couleurs, mais le chlorure d’étain est cher re=-
lativemnent et n’est & recommander que dans quelques cas
particuliers. Le bois mordancé est alors apte & subir Ia
teinture. On le plonge alors dans un bain de colorant bien
chaud ou il s'imprégne facilement de couleur et assez
puissamment pour que le lavage n’ait sur lui aucune ac-
tion décolorante.

Le quercitron donne facilement du jaune. Les extraits
de bois rouges sont trés bons aussi pour ce genre de tein-
ture. Le ton est beaucoup plus beau avec le sel d’étain
qu'avec le sulfate d’alumine ; on peut par économie mor-
dancer avec un mélange des deux sels et obtenir encore
une jolie teinte.

Pour obtenir du bleu, on doit opérer un peu différem-
ment. Le bois est mordancé avec une solution de sulfate
de fer faiblement acidifiée par Vacide azotique ; on le passe
ensulte dans une solution de ferrocyanure de potassium. Il
se forme ainsi du bleu de Prusse trés adhérent au bois.

En combinant la teinture en jaune et en bleu, c’est-a-
dire en teignant en bleu du bois déja teint en jaune, on a
du bois vert.

Pierres et matériaux artificiels. 17
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On teint le bois en noir en mordangant d’abord au sul-
fate de fer, puis traitant par la noix de galle. Pour avoir
un beau ton, on ajoute un peu d’ektrait de bleu et une
faible quantité de bichromate de potasse.

Aux couleurs naturclles et aux colorants minéraux on
peut substiluer des matiéres coloranles dérivées du gou-
dron de houille. Elles donnent des tons particulitrement
vifs el beaux.

On prépare alors une solution de colle renfermant 2 a
3 kilogrammes pour 10 litres et on I'¢lend ensuite de
go litres d'cau. C’est dans cette solution de colle que
I'on trempera d’abord les copeanx ou débris de bois. s
adhéreront entre cux une fois sortis de la cuve, mais ils
sont faciles & séparer. Pour les teindre. il n'y a plus qu’a
les immerger dans un bain de matitre colorante.

La coloration préalable du bois a 'avantage de ne pas
charger la masse de colorant qui vient en augmenter le
poids, le colorant étant toujours plus lourd que le bois.

22f. — Pour préparer la xylolithe, il faut préparer un
mélange intime et bien homogéne de débris de bois et de
ciment magnésien,

La magnésic est employée a 1’état de poudre fine; on
la mélange & la sciure de bois au moyen d'un appareil
mécanigue.

1l n’est pas nécessaive de prendre de grandes quantités
de composés magnésiens pour agglomeérer la masse. Pour
10 parties de sciure de bois, une partie de magnésie et la
quantité correspondante de chlorure de magnésium suf-
fisent pour avoir un produit possédant une grande
dureté.

En forgant un peu la dosc de magnésic on a des pro-
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duits ayant un aspect pierreux beaucoup plas prononcés:
par exemple, en prenant’ & 6 parties de sciure pour une
partie de magnésie et une addition de chlorare de ma-
gnésium en rapport avec la quantité de magnésie.

Pour mélanger Jes deux poudres, il est commode de se
servit d’un tambour tournant. On ajoute d’abord 4 la
magnésie son poids de sciure et I'on fait tourner quelque
temps, puis I'on fajt une addition d’une nouvelle dose de
sciure et 'on tourne encore, On fait ainsi une série d’ad-
ditions séparées jusqu'a ce que toule la sciure soit incor-
porée & la magnésie. Sil'on avait I'intention d'introduire
dans la masse un colorant, on mélangerait d’abord ce co-
lorant avec la magnésie, puis mélerait le tout avec la
sclure.

Le mélange des composants solides une fols terminé,
on lui ajoute la solution de chlorure de magnésium et le
soumet & I'action d’un mélangeur ou d'un malaxeur.

La quantité de chlorure de magnésium a ajouter se cal-
cule aisément ; il faut une molécule de chlorure pour une
molécule de magnésic.

Comme le bois absorbe pas mal d’eau, on commence
d’abord par ajouter de I'eau pure et ce n’est qu’aprés que
la masse est passéc a 1'état de péate que l'on introduit le
chlorure de magnésium. Le mieux est de ne pas prendre
une solution trop concentrée et de ne I'ajouter que par
petiles portions. Une fois la masse devenue un peu ferme,
on procéde au faconnage.

225. — La composition renferme une assez grande
quantité d’eau, elle est de plus assez élastique. Il sera né-
cessalre pour avolir une masse un peu dense de faire agir
une pression assez pulssante et de la maintenir jusqu’au
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moment ou la combinaison de 1'oxyde de magnésium
et de chlorure de magnésium aura eu lien. On se scrt de
moules métalliques et 1'on exerce la pression au moyen
d'une presse a vis. 8’1l s’agissait de faire de grosses picces,
comme des plaques, il faudrait remplacer la presse a vis
par une presse hydraulique.

Prenons par exemple la fabrication de plaques ayant
100 X Do X 0,20 centimeétres. On se servira d'abord
pour supporler le systéme d'une plaque de, fer sur la-
quelle on posera des cadres de méme métal ayant
100 X Do centimétres de surface et une hauteur de o &
50 millimétres. On remplit alors les cadres de composi-
tion préparée comime nous venons de le dire el recouvre
chaque cadre d’une plaque de fer munie de rebords de
maniére & laisser dans le cadre une hauteur de xylolithe
correspondant & 1'épaisseur que Yon veul obtenir. On
place ainsi une séric de plaques garnies de cadres les unes
sur les autres et les soumet a I’action d'une presse hydrau-
lique. On presse lentement et maintient la pression jus-
qu’a ce que la prise du ciment magnésien ait eun lien. Le
lemps nécessaire pour la prise se détermine expérimen-
talement pour chaque sorte de composition.

Les objets qui sortent de la presse présentent un poids
relativement élevé car ils sont encore chargés d'une asser
grande quantité d'cau. Il faut les faire sécher, mais en
ayant soin de ne pas metire les pi¢ces en contact les unes
avec les autres; le mieux est de les séparer avec des
lattes. La dessiccation & l'air ne suffit pas pour enlever
toute I'eau, on termine alors le séchage dans des séchoirs
artificiellement chauffés.

La masse alnsi obtenue est poreuse. Pour rendre la
surface étanche, on passe sur les objets une couche d'un
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Jait de magnésic additionnée de chlorure de magnésium.
Les pores sont ainst bouchés par 1'oxychlorure de ma-
gnésium formé.

On peut "également détruire la porosité au moyen
d’autres composés que le ciment magnésien. La cascine,
la colle, la paralline conviennent parfaitement; a ces
matieres il est facile d'incorporer un colorant si on le dé-
sire.

226. — La xylolithe a I'aspect pierreux ; elle est dure
et peu lourde. Sa résistance au feu est assez grande et,
comme elle est mauvaise conductrice de la chaleur, elle
forme un excellent isolant.

La xylolithe se laisse scier, percer ¢t tourner comme un
bois dur. Son travail est assez facile car, par suite de sa
dureté, elle n'éclate pas.

Ce produit résiste assez bien au feu.

On a emplové la xylolithe & de nombreux usages : pour
faire des plaques, des motifs ornementaux, des plaques
de mosaique. Elle s’assemble facilement avec du ciment
magnésien.

227. Briques de liége. — On n'utilise naturellement,
pour une fabrication de cet ordre, que les débris prove-
nant du fagonnage des bouchons par exemple.

Leur industrie a pris naissance en Allemagne ol un
des premicrs brevels, si ce n'est le premier, a été pris
par la société Griinzweig et 1laartmann a Ludwigshafen,
en 1882,

Les débris de liége sont d’abord réduils & la dimen-
sion de haricots ou de petits pois, puis I'on en fait une
bouillie que 'on additionne d’un lait de chaux et d’argile.
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Cette bouillie est ensuite pressée ct les briques ainsi
moulées sont séchées & 120-150'. On a ainsi des briques
trés poreuses et excessivement légéres.

LUne brique ne pése que 6oo grammes et a un poids
spécifique de 0,3. La résistance a la pression n’est que
de 2,8 kilogrammes par centimetre carré.

Ces briques sont de lrés mauvais conducteurs de la
chaleur, comme le licge; elles ne résistent que jusqu’a
1800,

Ces propriétés isolanies les désignent pour toute une
séric d’emplois ot un corps mauvais conductcur de la
chaleur est nécessaire.

228. — Un autre mode opératoire consiste & réduire le
liége en poudre et & méler la poudre avec une solution de
savon concentrée. On la triture avec le liquide jusqu'a ce
que I'eau de savon I'ait complétement imprégnée. Cette
poudre, ainsi préparde, est alors séchée soigneusement.
Une fois séche, clle a gardé sa structurc pulvérulente. On
la méle alors avec de I'eau de chaux asscz épaisse. Sur la
masse, on répand encore de la chanx en poudre, puis on
trempe la masse dans un hain de silicate de sonde étendu.
On stche le tout une derniére fois.

Cette composition pulvérulente ne se laisse alors pas
presser en cet état, mais & chaud, Ja pression la trans-
forme en une masse solide capable de bien résister aux
actions extérieurcs. On se sert de moules en fonte ou
laiton polis, bien graissés avant le moulage. Comme il
faut une action énergique, on se sert d'une presse hydrau-
lique.

! Tu. KoLLer, 1.
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Suivant la finesse du litge, les briques auront une sur-
face unie ou rugueuse.

2‘29. — On peut appliquer & la sarface de ces briques
une couche de litge en poudre qui leur donne 'apparence
de briques uniquement formées de liége. Pour cela on
prépare une solution de deux parties de colle, d'une part.
En méme temps, on chaufle au bain-marie une partie de
vernis & Ihuile de lin, auquel on ajoute en une fois une
partie de colophane, dissoute dans de l'esprit de vin, ren-
fermant 0,5 partie de térébenthine. On mélange en agi-
{ant au bain-marie. '

Cette composition s'applique sur les briques que I'on
laisse ensuite sécher jusqu'a ce qu’il se forme une crotte.
On pose alors du liége en poudre sur les briques et presse
une seconde fois.

On rend les briques de liege imperméables en leur
appliquant une couche d’asphalte. Pour cela, I'asphalte
est fondu jusqu'd ce qu'il ait pris la fluidité voulue. On
plonge alors les briques dans le liquide par la surface qui
doit supporter 'action de 'humidité.

1IT. AGGLOMERES DE NATURE ORGANIQLE

230. Briques de liége et asphalte, — Ces briques
trouvent un emplol dans la construclion de parois iso-
lantes légéres. Elles sont faites de débris de liege agglo-
mérés avec de V'asphalte.

Le litge est d’abord brisé dans un broyeur comme
celui que nous avons indiqué & propos des briques de
litge agglomérées & la chaux, puis on introduit dans de
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I'asphalte fondu le lidge pulvérisé grossicrement. 11 est
important de ne pas chaufler trop haut l'asphalte fondu:
d’une part, pour en éviter I'inflammation et, d’autre part,
pour ne pas giter le liege qui deviendrait cassant. En
moyenne, le liegge demande le double de son poids d’as-
phalte. La masse chaude est introduite dans les moules.
Ceux-ci ont la forme d'une boite en métal. On les rem-
plit de composition, anit la surface et rabat le couvercle
que l'on maintient solidement avec des vis, Lne fois
.refroidie, la brique sort aisément du moule.

231. Agglomérés de déchets de tannerie. — On
mélange & 1 ou 2 volumes de chaux vive ou de mortier
3 volumes de déchets de cuir et 4 & 10 volumes d'eau.
La composition se laisse mouler. On la séche ensuite a
1'air.

232. Produits cellulosiques. — Pour imiter le stuc
dont le peu de flexibilité rend le travail pénible, on a
pensé & lui substituer des compositions 4 base de papier
maiché ou encore de matibéres ligneuses que I'on faconne
a4 la presse. Les ornements ainst [abriqués ont I'avantage
d’offrir une certaine souplesse et de pouvoir se fixer soli-
dement, méme dans les parties cintrées. En ayant le soin
d'imprégner ces applications de craie encollées, une fois
posées sur du plitre, ces derniéres ne se distinguent plus
du stuc.
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CHAPITRE VI

ESSAT DES MATERIAUX DE CONSTRUCTION

Pour détermincr la valeur d'un produit devant servir
daus la construction il faut un certain nombre de don-
nées qui sont nécessaires pour étre fixé sur ses qualités.

233. Forme et dimensions. — L. élablissement de
ces données a une imporlance assez considérable dans la
fabrication des matériaux artificiels car le produit fabrigué,
par suite de ses transformations intenses, n’a plus les di-
mensions qu’il avail au moment du moulage.

Tl faut connaitre la valeur du retrait et tenir compte au
besoin des valcurs du retrait dans les diverses directions.
Dans les produits céramiques, par ‘exemple, pendant la
cuisson, le retrait horizontal n’a pas la méme valeur que
le retrait vertical. Tl est facile, quand la fabrication est
réguliére et que le retraitest bien établi, de déterminer rapi-
dement! la longueur a donner & une piéce pour qu'clle ait
une longueur determmue une fois faite.

Prenons comme exemple une picce de terre cuite. On
détermincra d’abord la valeur du retrait en cuisant unc
bagueltc moulée avec soin ct mesurée au sortir du moule.
Une seconde mesure aprés cuisson indiquera la valeur du
retrait pour la longueur de la baguette ; il est facile de &
d’en tirer la valeur du retrait. Au lieu d'une baguette de
longueur connue, on peul se servir dune plaque sur
laquelle on aura tracé en creux une ligne limitée par deux

I7.
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traits. On mesurcra au compas, ou avec un pied & cou-
lisse, la distance des deux trails avant cuisson et apris
cuisson.

Cette valeur du retrait connue, il est facile, par une

) simple construc-

" tion géométri-

que, de détermi-

F ner la longueur

que doit avoir en

Ic G B cru une pitce

Fig o3 pour qu’elle cor-
responde 4 une dimension donnée.

Sur la droite AB on éléeve en A el en G deux perpen-
diculaires. On porte ensuite sur A une longueur AD
représentant la dimension en cru d’un pitce connue et
une longueur AE la longueur de la méme pidce aprts
cuisson. Portons maintenant & partir de G la longueur
CF correspondant A la longueur désirée. Joignons EF et
prolongeons jusqu’a la rencontre en G avec AB. En joi-
gnant maintenant GD le point de rencontre H avec CF
déterminera la longueur & donner en cru pour avoir CIFF
unc fois cuit.

E

234. Poids spécifique réel et apparent. — Le poids
spécifique = apparent est le poids de 'unité de volume du
corps avec les cavités qu’il renferme. On le détermine
quand on connait le poids p du corps a l'air libre et le
volume V. On sait quel'on a :

'n::€,.

Le poids p s’obhtient aisémenl ; le volame ne s'établit
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commodément que st Ja forme du morceau servant & la
détermination est réguliere. Dans le cas ou le fragment
est irrégulier, le plus simple est de mesurer & Paide d’un
vase gradué le volume d’cau qu'il déplace, en ayant soin
de ne faire cette détermination que sur le corps saluré
d’eau au préalable. Un voluménometre comme celui de
Seger est tout indiqué.

L’appareil imaginé par Seger (fig. 54 se compose d'un
flacon de verre auquel est adaptée une burette a. Le bou-
chon ¢ est traversé par un tube b ¢t maintenu par un col-
lier de plomb g. On commence
par remplir I'appareil de liquide
et Ton en introduit au moyen
de b une quantité suflisante pour
dépasser un trait m; au moyen
du robinet e, on fait couler suf-
fisamment de liquide pour faire
alfleurer le niveau dans le tube
ben m. On lit alors quelle di-
vision de la buretle a se trouve
sur la méme horizontale. Le corps
dont on veut mesurer le vo-
lume a ¢été d’abord immergé dans
le liquide de maniére & en étre
saturé {ce qui demande de 1 &
2 heures). On aspire par Je tube
de caoutchouc. adapté en f, du
liquide de manitre & remplir
la boule supérieure aux 3/4 et on ferme de maniére &
laisser un vide dans l'appareil, puis aprés avoir enlevé le
couvercle on introduit le corps essuyé extérieurement. Le
couvercle étant remis en place, on laisse alors couler

Figz. b4
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du liquide de manitre a revenir au niveau m. Au bout de
10 minutes on lit & nouveau et 'on fait redescendre du
liquide si cela est nécessaire. Le nombre de centimétres
cubes lu alors au-dessus de 'horizontale passant par m
exprime le volume du corps.

Pour déduire de ce volume V le volume v réellement
occupé par le corps, sans tenir compte de ses pores, on
commence par déterminer le poids du corps absolument
sec. Le corps sec est saluré d’eau, essuyé et pesé, ce qui
permet de comparer les poids p du corps sec et 7 saturé
d’cau. L’cau absorbée a donc pour poids 1 — p et le véri-
table volume » du corps est v — {= — p). Le poids spéci-

P %'

. — m™ — ue
v— (r—p) rv ( P4
nous appellerons a pour abréger, a été calculé pour 1 cen-

timeétre cube du corps, nous dirons que les pores repré-

fique vrai D sera

100 a
senlent —5 — p- 100 du volume du corps.

Le voluménomeétre de Ludwig peut rendre les mémes
services. Le liquide déplacé est pesé et non mesuré. 1l se
compose d'un cylindre, munt d'un robinet latéral et
fermé par un couvercle conique. Ce couvercle est main-
tenu par un anneau de plomb ct & sa partie supérieure il
porte un entonnoir avec un trait. L’apparcil une fols
rempli jusqu'au trait, on vide une partie de 1'eau dans un
récipient taré de manicre & pouvoir ouvrir le cylindre sans
perte. On introduit alors le corps, referme et compléte le
remplissage avec de l'cau écoulée. Ce quil reste dans le
vase taré est pesé; on a ainsi le volume de 1'eau occupé
par le corps.

Le poids spécifique réel D est le rapport du poids du
corps a son volume vrai. On opére souvent sur le corps
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réduit en poudre, mais il est difficile ainsi d'éviter des
bulles d'air adhérentes, Un procédé pralique consiste a
chercher le polds spécilique au moyen de la différence de
poids du corps sec et du corps imprégné d’eau & salu-
ration,

235. Résistance 4 {la compression. — On écrase
avec une presse des cubes de matériaux; il n'y a qu'a
observer au moment de la rupture la pression indiqude.

236. Résistance a la traction. — L'échantillon est
pris entre deux mdichoires dont 'une est fixe et 'autre
mobile. L'écartement des méchoires est déterminé par le
mouvement du piston d'une presse hydraulique.

237. Résistance & I'usure. — Les essais de dureté se
font aisément au moyen de la machine de Bohme. La
machine se compose d'un
plateau de fer horizontal,
tournant A, sur lequel on
appuie au moyen d'un le-
vicr, maintenu par un
poids €, le corps & dtu-
dier fixé en B. En met-
tant de 1'émeri sur un pla-
teau, on accentue l'action
du frottement. Pour un Fig. 55
essal, on jeltera 20 grammes d’émerl au début de 'expé-
rience et on renouvellera la charge tous les 22 tours. Au
bout de 110 tours, on pesera le corps (déja pesé avant
I'expérience) pour connaitre la perte de poids. On re-
commencera quatre fois celle opération, de sorte que Pon
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fera en tout 440 tours. La dureté s’exprime rapportée au
centimclre carré,

238. Résistance au gel. — Il est bon dans certains
cas de connaitre comment se comportent, sous l'aclion des
basses tempcéralures, les produits destinés a la construction.

L’appareil de Belubsky est trés commode pour ce
genre de déterminations. Il est composé d’une boile en
bois reviétue de feutre extéricurement, dans laquelle on
place deux boites plus petites. La boite centrale recoit les
¢chantillons a étudier, la bolte extéricure est remplic de
sciure de bois pour isoler la seconde hoite qui contiendra
le mélange réfrigérant.

Pour faire unc détermination, on immecrge d’abord les
échantillons dans I'eau, puis les expose au froid pendant
15 a4 16 heures. Une fois gelés, on les trempe dans 'eau
pendant 7 & 8 heures. On répéte le gel ct le dégel 25 fois.

Sur les échantillons ainsi traités, on détermine alors la
résistance a I'écrasement et 1’'on compare avec celle trouvée
sur des échantillons non gelés.
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OCTAVE DOIN, EDITEUR, 8, PLACE DE L ODEON, PARIS

ENCYCLOPEDIE SCIENTIFIQUE

Publiée sous la direction du pr TOULOUSE,

Nous avons entrepris la publication, sous la direction
générale de son fondateur, le D¢ Toulouse, Directeur a
1'Ecole des Hautes-Etudes, d'une ExcYCLOPEDIE SCIENTIFIQUE
de langue francaise dont on mesurera 'importance a ce fait
qu'elle est divisée en 4o sections ou Bibliothéques et qu’elle
comprendra environ 1000 volumes. Elle se propose de riva-
liscr avec les plus grandes encyclopédies étrangeéres et méme
de les dépasser, tout a la foispar le caractére netlement scien-
tifique et la clarté de ses exposés, par I'ordre logique de scs
divisions et par son uniié, enfin par ses vastes dimensions
et sa forme pratique.

{

PLAN GENERAL DE L'ENCYCLOPEDIE

Mode de publication. — V' Encyclopédie se composera de mono
graphies scientifiques, classées méthodiquement et formant dan
leur enchainement un exposé de toute la science. Organisée sur
un plan systématique, cetle Encyclopédie, tout en évitant les incon-
vénients des Traités, — massifs, d’un prix global élevé, difficiles &
consulter, — et les inconvénients des Dictionnaires, — olt les articles
scindds irrationnellement, simples chapitres alphabétiques, sont tou-
jours nécessairement incomplets, — réunira les avantages des uns et
des autres.

Du Traité, VEncyclopédie gardera la supériorité que posséde un
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ensemble complet, bien divisé et fournissant sur chaque scicnee
tous les enseignements et tous les renseignements qu’on en réclame.
Du Dictionnaire, I'Encyclopddie gardera les facilités de recherches
par le moyen d'une table générale, I'Index de I'Encyclopédie, qui
paraitra dés la publication d'un certain nombre de volumes et sera
réimprimé périodiquement. L'{ndex renverra le lecteur aux diffé-
rents volumes et aux pages ol se trouvent traités les divers points
d’une question,

Les éditions successives de chaque volume permettront de suivre
toujours dc pres les progrés de la science. Et c'est par l1a que
s'affirme la supériorité de ce mode de publication sur tout autre.
Alors qne, sous sa masse compacte, un traité, un dictionnaire ne
peut Gtre réédité et renouvelé que dans sa tolalité et qu’a d’assez
longs intervalles, inconvénienls graves qu'atténuent mal des supplé-
ments et des appendices, I'Encyclopédic scientifique, au contraire,
pourra toujours rajeunir les parties qui ne seraient plus au courant
des derniers travaux importants. II est évident, par excmple, que si
des livres d’algtbro ou d’acoustique pbysique peuvent garder leur
valeur pendant de nombreuses années, les ouvrages exposant les
sciences en formation, tomme la chimie physique, la psychologie ou
les technologies industrielles, doivent nécessairement éirc remaniés
4 des intervalles plus courts.

Le lecteur appréciera la souplesse de publication de cette Encyelo-
pédie, toujours vivante, qui s’élargira au fur et & mesure des besoins
dans le Jarge cadre tracé dés le début, mais qui constituera toujours,
dans son enscmble, un traité complet de la Science, dans chacuue
de ses sections un traité complet d’une science, et dans chacun de scs
Iivres une monographie compléte. 11 pourra ainsi n'acheter que telle
ou telle section de 1'Encyclopédie, sir de mn'avoir pas des parlics
dépareillées d'un toul.

I’Encyclopédic demandera plusieurs années pour éire achevée;
car pour avoir des expositions bien faites, elle a pris ses collabora-
teurs plutdét parmi les savants que parmiles professionnels de la
rédaction scientifique que I'onretrouve généralement dans les ceuvres
similaires. Or les savants écrivent pcu et lentement : et il est préfé-
rable de laisser temporairement sans attribution certains ouvrages
plutdt que de les confier & des auteurs insuffisants. Mais celte lenteur
et ces vides ne présenteront pas d'inconvénients, puisque chaque
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livre est une ceuvre indépendantc et que tous les volumes publiés
sont & tout moment réunis par I'/ndex de 1'Eneyclopédie. On peut
donc encore considérer PEncyclopédie comme une librairie, ol les
livres soigneusement choisis, au lieu de représenter le hasard d’une
productionindividuelle, obéiraient & un plan arrété d’avance, de ma-
ni¢re qu'il n'y ait ni lacune dans les parties ingrates, ni double
emploi dans les parties trés cultivées.

Caractére scientifique des ouvrages. — Actuellement, les
livres de science se divisent en deux classes bien distincles : les
livres destinés aux savants spécialisés, le plus souvent incompréhen-
sibles pour tous les autres, faute de rappeler au début des chapitres
les connaissances nécessaires, et surtout faute de définir les nombreux
termes techniques incessamment forgés, ces derniers rendant un
mémoire d’une science particuliére inintelligible & un savant qui en
a abandonné [étude durant quelques années; el ensuite les livres
écrits pour le grand public, qui sont sans profit pour des savants et
mémeo pour des personnes d’une certaine culture intellectuelle.

L’Encyclopédic scientifigue a I'ambition de s’adresser au public le
plus large. Le savant spécialisé est assuré de rencontrer dans les
volumes de sa partie une mise an point trés exacte de I'état actuel
des questions; car chaque Bibliothéque, par ses techniques el ses
monographies, est d’abord faite avec le plus grand soin pour servir
d’instrument d'études et de recherches i ceux qui cullivent la science
particuliere qu'elle prdscnte, et sa devise pourrait étre : Par les
squants, pour les sevants. Quelques-uns de ces livres seront méme,
par leur caractére didactique, destinds & servir aux études de Pensei-
gnement secondaire ou supérieur. Mais, d’autre part, le lecteur non
spécialisé est certain de trouver, toutes les fois que cela sera néces-
saire, au seuil de la section, — dans un ou plusieurs volumes de
généralités, — et au seuil du volume, — dans un chapitre particu-
lier, — des données qui formeront une véritable introduction le
mettant 2 méme de pdursuivre avec profit sa lecture. Un voca-
bulaire technique, placé, quaud il y aura lieu, & la fin du volume,
lui permettra de connaitre toujours le sens des mots spécianx.
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11
ORGANISATION SCIENTIFIQUE

Par son organisation scientifique, 1’Encyclopédie parait devoir
offrir aux lecteurs les meilleures garanties de compétence. Elle est
divisée en Sections ou Bibliothéques, & la téte desquelles sont placés
des savants professionnels spécialisés dans chaque ordre de sciences
ct en pleine force de production, qui, d’accord avec le Directeur
général, établissent les divisions des matiéres, choisissent les collabo-
rateurs et acceptent les manuscrits. Le méme esprit se manifesicra
partout : éclectisme et respect de toutes les opinions logiques, subor-
dination des théories aux données de l'expérience, soumission & une
discipline ralionnelle stricte ainsi qu’aux régles d’une exposition
méthodique et claire. De la sorte, le lecteur, qui aura été intéressé
par les ouvrages d'unce section dont il scra 'abonné régulier, sera
amené & consulter avec conflance les livres des aulres sections dont
il aura besoin, puisqu'il sera assuré de trouver partout la méme
pensée et les mémes garanties. Actuellement, en eflet, il est, hors
de sa spécialité, sans moyen pratique de juger de la compétence réelle
des auteurs.

Pour mieux apprécier les tendances varides du travail scientifique
adapté A des fins spéciales, 'Encyclopédie a sollicité, pour la direction
de chaque Bibliothéque, le concours d'un savant placé dans le centre
méme des études du ressort. Elle a pu ainsi réunir des représentants
des principaux Corps savants, Klablissements d’enseignement et de
recherches de langue frangaise :

Institat, Ecole Polylechnique.
Académie de Médecine. Conservatoire des Arls et Méliers,
College de France. Eeole d’Anthropologie.
Muséum d’Histoire naturelle. Institut National agranomique.,
Ecole des Hautes-Etudes. Ecole vétérinaire d’Alfort.
Sorbonne et Ecole normale. Ecole supérieure d’ Electricité.

* Facultés des Sciences. Ecole de Chimie industrielle de
Facullés des Lettres. Lyon,
Facultés de médecine, Ecole des Beauz-Aris.
Instituts Pasteur, Ecole des Sciences politiques,
Ecole des Ponts et Chaussées. Observatoire de Paris,
Ficole des Mines. Hipitaux de Paris,
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;

111
BUT DE L'ENCYCLOPEDIE

Au xvme siécle, « U'Encyclopédie » a marqué un magnifique mou-
vement de la pensée vers la critique rationnelle. A celte époque,
une telle manifestation devait avoir un caractére philosophique, Au-
jourd’hui, I'heure est venu de renouveler ce grand effort de critique,
mais dans une direction strictement scientifique ; c’est 1d le but de
la nouvelle Encyclopédie.

Ainsi la science pourra lutter avec la littérature pour la direction
des esprits cultivés, qut, au sorlir des écoles, ne demandent gudre
de consells qu’aux ceuvres d’imagination et & des encyclopédies ol
la science a une place restreinte, tout d fait hors de ‘proportion avec
son importance. Le moment est favorable & cette tentative; car les
nouvelles générations sont plus instruites dans l'ordre scientifique
que les précédentes. D’autre part la science est devenue, par sa
complexité el par les corrélations de ses parties, une matiére qu'il
n’est plus possible d’exposer sans la collaboration de tous les spécia-
listes, unis la comme le sont les producleurs dans tous les départe-
ments de l'activité économique contemporaine.

A un autre point de vue, I'Hncyclopédie, embrassant toutes les
manifestations scientifiques, servira comme tout inventaire A mettre
au jour les lacunes, les champs encore en friche on abandonnés,
-— ce qui expliquera la lenteur avec laquelle certaines sections se
développeront, — et suscitera peut-8ire les travaux nécessaires. Si
ce résultat est atteint, elle sera fidre d'y avoir contribué.

Elle apporte en outre une classification des sciences et, par scs
divisions, une ientative de mesure, une limitation de cthque do-
maine, Dans son ensemble, elle cherchera 3 refléter exactement le
prodigieux effort scientifique du commencement de ce sidcle et un
moment de sa pensée, en sorte que dans 'avenir elle reste le docu-
ment principal ol I'on puisse retrouver et consulter le témoignage
de cette époque intcllectuclle.

On peut voir aisément que ’Encyclopédie ainsi concue, ainsi réa-
lisée, aura sa place dans toutes les bibliothéques publiques, univer-
sitaires el scolaires, dans les laboratoires, entre les mains des savants,
des industriels et de tous les hommes instruits qui veulent se tenir

"
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au courant des progrés, dans la parlie gu'ils cultivent eux-mémes on
dans tout le domaine scientifique. Elle fera jurisprudence, ce qui lui
dicte le devoir d’impartialité qu’elle aura & remplir.

Il n’est plus possible de vivre dansla société moderne en ignorant
les diverses formes de cette activité intellectuelle qui révolutionne
les conditions de la vie ; et Pinterdépendance de la science ne permet
plus aux savanls de rester cantonués, spécialisés dans un étroit
domaine. Il leur faut, —'et cela leur est souvent difficile, — se
mettre au courant des recherches voisines, A tous, I'Encyclopédie
offre un instrument unique dont la portée scientifique et sociale ne
peut échapper i personne.

v

CLASSIFICATION
DES MATIERES SCIENTIFIQUES

La division de I'Encyclopédie en Bibliothéques a rendu nécessaire
Padoption d’une classification des sciences, ol se manifeste nécessai-
rement un certain arbiiraire, élant donné que les sciences se dis-
linguent beaucoup moins par les différences de leurs objels que par
les divergences des apercus et des habitudes de notre esprit. Il sc
produit en pratique des interpénéirations réciproques entre leurs
domaines, en sorte que, si 1'on donnait & chacun I'étendue 4 laquelle
il peut se croire en droit de prétendre, il envahirait tous les terri-
toires voisins ; une limitation asscz stricte est nécessitée par le fait
méme de la juxtaposition de plusicurs sciences.

Le plan choisi, sans viser a constituer une synthése philosophique
des sciences, qui ne pourrait étre que subjective, a terdu pourtant
A échapper dans la mesure du possible aux habitudes traditionnelles
d’esprit, parliculiérement & la routine didactique, et & s'inspirer de
principes rationuels,

Il y a deux grandes divisions dans le plan général de I’Encyclopé-
die ; d’un cdté les sciences pures, ct, de I'aulre, toutes les technolo-
gles qui correspondent & ces sciences dans la sphére des applications.
A part et au début, une Bibliothéque d'introduction générale est
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consacrée ¥ la philosoplie des sciences {(hisloire des idées directrices,
logique et méthodologie).

Les sciences pures et appliquées présentent en outre une division
géuérale en sciences du monde inorganique el en sciences biologiques.
Dans ces deux grandes catégories, I'ordre est celui de particularité
croissante, qui marche parallélement 4 une rigueur décroissante.
Dans les sciences biologiques pures enfin, un groupe de sciences
s'est_trouvé mis & part, en tant qu'elles s’occupent moins de déga-
ger des lois générales et abstrailes que de fournir des monographies
d'étres coucrels, depuis la paléontologie jusqu’a I'anthiropologie et
I'ethnographie.

Etant donnés les principes rationnels qui ont dirigé cette classifi-
cation, il n’y a pas lieu de s’étonuer de voir apparaitre des groupe-
ments relativement nouveaux, une biologie générale, — une phy-
siologie et une pathologie végdtales, distinctes aussi bien de la
bolanique que de l'agricullure, — une chimie physique, etc.

En revanche, des groupements hétérogenes se disloquent pour que
leurs parties puissent prendre place dans les disciplines auxquelles
elles doivent revenir, La gdographie, par exemple, retourne i la
gdologie, et il y a des géographies botanique, zoologique, anthropo-
logique, économique, qui sont étudides dans la botanique, la zoolo-
gic, 'anthropologie, les sciences économiques.

Les sciences médicales, immense juxtaposition de tendances trés
diverses, unies par une tradition utililaire, se désagrégent en des
sciences ou des techniques précises ; la pathologie, science de lois, se
distingue de la thérapeutique ou de I'hygiéne qui ne sont que les
applications des données géndrales fournies par les sciences pures,
et & ce titre mises & leur place rationnelle,

Enfin, il a paru bon de renoncer & 'anthropocentrisme qui exigeait
une physiologie humaine, une anatomie humaine, une embryologie
humaine, une psychologie humaine. L’homme est intégré dans la
série animale dont il est un aboulissant. LiL ainsi, son organisation,’
ses fonctions, son développement s’éclairent de toute I’évolution an-
térieure et préparem l'étude des formes plus complexes des groupe-
ments organiques qui sont offertes par I’étude des sociéids.

On peut voir que, malgré la prédominance de la préoccupation
pratique dans ce classement des Bibliothéques de 1'Encyclopédie
scientifique, le souci de situer rationnellement les sciences dans leurs

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



VI ' ENCYCLOPFDIE SCIENTIFIQUE

rapports réciproques n'a pas été négligé, Enfin il est & peine besoin
d’ajouter que cet ordre n'implique nullement une hiérarchie, ni
dans 'importance ni dans les difficultés des diverses sciences. Cer-
laines, qui sont placées dans la technologie, sont d'une complexité
extréme, et leurs recherches peuvent figurer parmi les plus ardues.

Prix de la publication. — Les volumes, illustrés pour la plu-
part, seront publiés dans le format in-18 jésus et cartonnés. De
dimensions commodes, ils auront 400 pages environ, ce qui repré-
sente une matiére suffisante pour une monographie ayant un objet
défini et important, établie du reste selon I'économie du projet qui
saura éviter 1'émicttement des sujets d’exposition. Le prix étant
fixé uniformément & 5 francs, c’est un réel progrés dans les condi-
tions de publication des onvrages scientifiques, qux dans certaines
spécialités, colitent encore si cher.
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( A. Biologiec M. Cauvrteny, professeur adjoint & la Sorbonne,
générale .
12. Bislogie { B. Océano- J. Ricuarp, directeur du Musée Océanogra-~
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15. Physiologie et Patholo- L. Masciv, prolesseur au Muséum d'Histaire
qle végélales . . ., naturelle.
16. Physiologie . « . J.-P. Laxcros, professeur agrégé a la Facullé
de Médecine de Paris.
17. Psychologie . . . . E. Toutouss, directeur de Laboratoire i I'Tcole
des Hautes-Etudes, médecin en chel de
Tasile de Villejuif,
-+ - . G. Ricuano, professeur & la Faculté des Lettres
' de 1"'Université de Bordeaux.

18. Sociologie

19. Microbiologie et Para- A. Cawmerre, professeur a Ja Faculté de Méde-
sitologie . . . . cine de Y'Université, directeur de Y]nstitut
Pasteur de Lille,
A. Patholog, M. Kuwreer, médecin des Hopitaux de Paris.

médicale

B. Newralo- K, Touvousg, directeur de Lahoratoire & I'Ecole
gie. . . des Hautes-Etudes, médecin  en chef de
Pasile de Villejuif,

!
20. Patho- 5
logie. ’

t' C. Path. chi- L. Picqu#, chirurgien des Hopitaux de Paris.
\ rargicale |
D. Sciences biologigues descriptives :
21. Paléontolpgie . . . M, Bouie, professeur au Muséum d’Histoire
naturelle.

r A, Généralités H. Lecomre, professeur au Muséum d’Histoire
et phandro- naturelle.

232. Bota- games . .
nlqﬂe. ) - .
B. Cryptoga- L, Mawciy, professeur au Muséum d’Histoire
\ mes. . . naturelle,
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23, Zoologie . . . . . G. Loiser, directeur de Laboratoire a 1'Ecole
des Hautes-Etudes.

24, Anatomie et Embryols- . Vowser, directeur de Laboratoire 4 1'fcole
4 Y ’

gie « . . . . des Hautes-Ytudes.
235. Anthropelogie elLlhna- G. Parriavit, directeur-adjoint du Laboratoire
graphie. . . . . d’Anthropologie 4 I'Ecole des Hautes Etudes,

professeur a 'Ecole d’Anthropologie,

26. Economie politigue. . D. Beuter, recrélaire perpétuel de la Société
d’ Euonomlc politique, professcur & lﬂcolu
des Sciences politiques.

II, Sciences APpLIQUEES

A. Sciences mathématiques :
7. Mathématiques  appli= M. p’Ocacye, professeur a I'Ecole des Ponts et
quées . . . . . Chaussées, répétiteur a I'Ecole polytechnique,
28. Me(anzque apphqme et M, p'Ocscse, professeur & I'Ecole des Ponts et
génie . . . . Chaussées, xépétiteur 4 PEcole polytechnique.

B. Sciences inorganiques :

ug. Indusiries physigues ., H. Caaumar, sous-directeur de 1'Ecole sups-
rieure d'Electricité de Paris,

30. Photographiz . . . A. Sevewsrz, sous-directeur de I'I'cole de Chi-
mie industrielle de Lyon.

31. Industries chimiques . J. Dendue, professeus agrégé de Physique au
college Chaptal, inspecteur.des Etablissements
classés.

32. Géologie ei minéralogie 1. Caveux, professeur i DInstitut national

appliquées . . . . agronomique, professcur de géologie & I'Keole
des Mines.

33. Construciion. . . . J. Puer, professcur au Conscrvatoire des Arts
et Métiers et a I'Ecole des Beaux-Arts.

C. Sciences biologiques :

»

4 Industries biologiques . G. Bertaanp, chargé de cours & la Sorbonue,
35. Bolanique appliquée et H. Legowre, professeur au Musénm d’Histoire

agricullure. . . . naturelle.
36, Zoologie appliquée. . R. Banox, professeur a 1’Ecole vétérinaire
d'Alfort,
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37. Thérapeutique générale G. Poucuz-r,' memhre de I'Académie de méde-
et pharmacologie . . cine, professeur a la Faculté de Médecine de
I’Université de Paris, _
38. Hygiéne et médecine A, Carmerre, prolesseur & la Faculté de Méde-
publiques ., . . cine de I’Université, directear de D'Institut
+ Pasteur de Lille.

39. Psychologie appliquée : E. Totrovse, directeur de Lahoratoire a 1'Ecole
des Haules-Ktudes, médecin en chef de Vasile
de Villejuif,

4o. Sociologie appliquée ., Tn. Ruvssen, professcur 4 la Faculté des Lettres
de I'Université de Dijon.

M. Acserr Mamze, bibliothécaire & la Sorbonne, est chargé de 1'/ndex
de Encyclopédie scientifique.

Saint Amand (Cher). — Imprimerie Bussiire.
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