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ETABLISSEMENTS

MM. DOLLFUS-MIEG ET C'*

- FILATURE — TISSAGE — RETORDAGE — BLANGHISSERIE
FABRIOUE TINDIENKE T

Des constructions monumentales s'étendant sur plusieurs hec—
tares, — la force de mille chevaux produite far la combustion
de 12,000,000 de kilogrammes de houille et agissant annuellement -
sur une trentaine de mofeurs, — 2,500 employés, hommes,

femmes et enfants, d'habiles ingénieurs utilisant les derniéres
données des mathem&hques les plus haufes a la construction des
mécanismes les plus parfaits, — des chimistes expérimentés allant
au-devant de la science, découvrant et appliquant de nouveaux
réactifs, — des artistes créant sans cesse des dessins exécutés bientot
par d’habiles graveurs, d’adroiles machines ou de curieux procédés
chimiques, — de” hardis voyageurs allant au loin ouvrir de nou-
velles sources a la matiére premiére, —des négociants consommés
assurant la vente - des produits, — un ‘mouvement de fonds de
13,000,000, toute .une organisation aussi puissante moralement
que matériellement , et cela pour quoi faire? — pour: fabriquer
des robes de femme, tissus plus ou moins légers et plus ou
moins colorés, connus sous le nom général d'indiennes, et

qui mmprrnnent la- mousseline, n_::-rgandl, le jaconas, la per-

cale et le piqué. Aucune fabrication ne demande le coneours

Paris, — Imp. Valie, 18, rue Broda: gle LIv
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3 GNANDES USINES.

de tant d'intelligences diverses, aucun produit n’a passé par
autant de mains, ni par aulant de réactifs, ni par autant de

machines avant d’arriver &4 son dernier emploi. C'est bien la

quon peut étudier et concevoir o en est arrivée 'exiréme ci-
vilisation.

L’Indien, les jambes croisées prées d’un cotonnier, trouvait a portée
de sa main la fibre textile dont il savait ourdir I'élégante et solide
étoffe de son pays; quelques morceaux de bois et quelques metres

de ficelle élaient son atelier; quelques racines pilées coloraient sa

palette, et I'étoffe souple et brillante se vendait en Europe un
prix élevé. Aujourd’hui, nous sommes bien loin de cette simplicité
premiére ; aucune industrie ne demande plus d'aptitudes diffé-
rentes, plus d'efforls incessants, plus de capitaux engagés..
La maison Dollfus-Mieg et C* est un des types les plus développés
de la puissance industrielle telle que I'ont constiluée les néces—

~ sités de la fabrication moderne ; elle existe sans interruption de-

puis 1764, et si Von remonte a la source primitive des in-
diennes de Mulhouse, elle se rallie par Henri Dollfus, peintre et
dessinateur, a la premiére maison d'impression fondée en 1746
par MM. Kwochlin, Schmaltzer et C*. La statistique générale
du département du Haut-Rhin, publiée en 1831, donne sur
les premiers pas de Pindustrie importée par MM. Kachlin,
Schmaltzer et Dollfus des documents impc:rlants, fournis - par
d’éminents industriels qui avaient assisté & cette création. Avant

de commencer la description de ce quest devenue aujourd’hui

cette industrie si considérable et si compliquée, nous analyse—
rons ces précieux documents que nous regrettons de ne pou—
voir produire en entier; nos lecteurs auraient eu ainsi la raison

de ce qui fait la force de PAlsace. Un pays ou il s'imprime de -

tels livres et o1 il existe une felle société savante est un pays
fort. Cette sorte d’éducation mutuelle dominante est le caractere
particulier des populations industrielles de T'Alsace; il ne se
retrouve chez aucun auire peuple, méme en Angleterre, ou l'é-
ducation professionnelle est cependant si étendue.

b
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ETABLISSEMENTS DE MM. DOLLFUS-MIEG ET (ie, 3

Hlles étaient bien raves en 1746 les villes de France o 'on au-
rait pu trouver 'esprit d’association et o ces mots : Bt compagnie,
pussent étre lus sur la porte d'un industriel. C'est que Mulhouse,
intermediaire entre la Suisse, I'Allemagne et la France, avait un
commerce libre, c’est que Pesprit de sa population venait com-
pléter amplement les circonstances favorables de sa situation
topographique. Le canal du Steinbaechle, affluent de la riviere
@’lll, apportait avec abondance une eau presque chimiquement
pure et sans action nuisible aux teintures; la main-d’euvre était
i bon marché et.les versants des Vosges fournissatent largement
aux approvisionnements de combustible. '

Les commencements de l'indiennerie furent fort modestes; la
premiére majson fondée travaillait avee un capital de 40,000
francs, et dix ans aprés sa fondation, en 1756, n'imprimait
guére que 30,000 piéces de 16 aunes. Des entraves de foutes
sortes venaient compliquer les conditions commerciales ; — les lois
de la république de Mulhausen s'opposaient & la -transforma—
tion en usine des moulins & blé, et les priviléges des drapiers
défendaient également leurs foulons. Pour empécher Paugmen-

tation de main-d'cuvre des fileurs en laine, il était interdit
" de propager les ateliers de pinceautages; chaque manufacture
payait au trésor de la ville 5 douziemes p. 0/0 du chiffre
de ses affaires; les étrangers me pouvaient éfablir ni méme
commanditer aucune fabrique de toiles peintes. Malgré ces res-
frictions qui, du reste, tombérent avec la réunion a la France,
I'indiennerie de Mulhouse prospéra en empruntant & ses voi-
sins, Suisses et Allemands, non-seulement leurs inventions,
mais encore leurs ouvriers. Les genres de cette premiére époque

élaient fort simples : ils consistaient dans la fabrication d’étoffes &
- deux couleurs, violet et noir, rouge et noir; le blen, le jaune
et le vert sintroduisirent seulement au bout de quelques an—
nées. On ne fabriquait pas encore les toiles quon décorait,
encore moins pensait-on- & filer leur chaine et leur trame; les
étoffes blanches venaient de Zurich ou de Berne toutes blan=-

b
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i ' "GRANDES USINES.

chies; on recevait aussi des toiles coton et lin, dites cofomnes, ]
fabriquées a Orange, dans les ateliers du pape; ce sont ces 1
derniéres qu’on imite aujourd’hui sous le nom de crefonnes. %
I
W

T o T, e L

La main—d'ceuvre, dans cet dge d’or, se payait de 4 4 6 francs
par semaine pour les maneuvres, de 6 & 8 francs pour les
imprimeurs, de 10 a 12 franes pour les graveurs; mais aussi,
i celle époque, le pain valait 2 sous et demi’la livre, la viande
5 sous, et le vin 3 sous le lifre. :

A partic de 1775, les perfectionnements dewennent plus
marqués, des filatures el des tissages commencent-a s'établir sur
les torrents des Vosges; déja, en 1762, Mathias Risler avait
fait fabriquer des foiles tres—communes avec du coton du Le- ;

nt, filé & la main dans les villages. Les premiéres_filatures -
: _ mécaniques, qui paraissent en 1806, déterminent les tisserands
P _ a se réunir en atelier, et le systeme continental force, pen-
£ dant un certain temps, I'Alsace a se suffire & elle-méme, tout

S " ¢n lui ouvrant largement les marchés de I'Hurope pour la vente
de ses toiles peintes; leur répulation s'élait étendue grice a la
L coopération de dessinateurs fort habiles et payés trés-cher,, dont
et ' les productions imitées encore aujourd’hui avaient un succes mé-
: ' rité sur toutes les places de-I'Europe : Portalier, Linguet, Ger-
gonne, Prévol, Saint-Quentin et Malertnes composaient des bou-
quets et des guirlandes imitant les fleurs naturelles, tout en
_ se servant de couleurs que le goit de Iépoque exigeait bon
S teint. Une des fabrications les mieux acceplées du public était
LA _ celle des toiles & fond bleu, dans lesquelles on laissait un dessin
A T - blane, au ‘moyen d’une réserve en mastic composé de poix de

BRI Bourgogne, de graisse, de terre de pipe et de gomme. On
‘faisait aussi beancoup de dessins blancs sur fond noir, teint avec
du bois de campéche. Outre les toiles indigenes, on imprimait
aussi de grandes quantités de ftoiles et surtout de mousselines
venant de I'Inde, quelques toiles et batistes de liu. ,

Peu a peun on sécarla de Timitation premiére des étoffes
indiennes; le nom des genres n'était plas surate ou paillaca,

b e, b
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ETABLISSEMENTS DE MM. DOLLFUS-MIEG ET C. &
cétaient suricoise, péruvienne, franchipanne, cambrésine, camaie.
Mulhouse sut conserver la faveur publique, et la fabrique de Jouy,
fondée par Oberkampf, lutta seule contre les fabriques d’Alsace
qui envahirent peu & peu le marché. Ces usines, au nombre de
vingt-deux en 1815, fournissaient par an environ 200,000 pieces de
16 aunes de long sur trois quarts-de large, ce qui est a peine la
moitié de la production actuelle de la maison Dollfus-Mieg et C*,
seule aujourd’hui. _ .

Les derniéres années de PEmpire, en maintenant I'état de guerre
avec PAngleterre, déterminérent le réle que Vindustrie alsacienne
Jattache & conserver emncore aujourd’hui; favorisée par le systeme
continental qui la mettait en rapport avec les nations les plus civi—
lisées et les plus riches, elle devait surtout s'étudier a produire de
belles étoffes quand bien méme elles seraient un peu cheres, tandis
que IAngleterre, maitresse de la mer, ayant & bas prix la matiere
premiére,, et se trouvant pour clients des peuples les plus pauvres
et les plus barbares, dut s'attacher a produire des étpffes bon marche
et solides, sans se préoccuper ni de la beauté du dessin, ni de la
richesse des coulears employées; grice au génie de ses méca-
niciens, elle put la premiére remplacer par des métiers toute sa
main-d'ceuvre, et lorsqwen 1815 les deux industries se (rou-
verent en présence, chacune chercha a prendre a lantre ses
qualilés et ses inventions. A l'exception du peignage, originaire de
Mulhouse, presque toutes les machines de filature, de lissage el
dimpression sont d’invention ou d'origine anglaise : la France, au
contraire, peut réclamer & bon droit la priorité dans les découvertes
chimiques ; et encore aujourd’hui, si les Anglais peuvent reven—
diquer Vinvention de la machine & huit et méme a seize couleurs,
la France peut sattribuer Papplication industrielle de toutes les
couleurs extraites de la houille, dont M. Hoffmann n’avait trouvé
que l'expression scientifique. _

La fin do systtme continental vint modifier profondément les
conditions de Vindiennerie. Nos filatures, nos tissages m’étaient
pas en mesure de soufenir la concurrence avec des producteurs

Ml i s s -
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8 ' GRANDES USINES.

étrangers admirablement montés, et dont on achetait encore les
étoffes, malgré B0 franes de. droits d’entrée par piece. L'impres—
sion s'était seule préparée & la lutte avec ses rivaux d’outre-mer.
Oberkampt,avait, dés 1803, employé une machine & imprimer
.au rouleau & cuivre gravé, construite par un mécanicien de Paris,
nommé Lefebvre, a I'imitation de la machine employée en An-
gleterre depuis 18013 on avait aussi importé de ce pays une
machine imprimant & planche plate en taille-douce, et la ma-
chine & rouleaux, qui pouvait imprimer jusqu'a 150 pieces par
jour, avait fini par ére employée en Alsace en 1806. Lex-
position de cefte année fut la premiere ol les toiles peintes
I’Alsace vinrent concourir et furent accueillies par la- faveur
publique. MM. Dollfus-Mieg et C*, dont la raison sociale- existait
depuis 1802, recurent une médaille d’argent. L'exposition de 1819
vint prouver que cette maison se maintenail en premiere ligne,

dans sa fabrication. A partir de ce moment, le nom-de MM. Dollfus-
Mieg se retrouve partout ol un perfectionnement se fait connaitre. "
Ainsi ce sont eux qui découvrent le vert au bleu de pinceau; on
~les voit imiter plus tard les procédés de la manufacture de pa-
piers peints de MM. Jean Zuber et C*, de Rixheim, pour imprimer
an chissis, et par la seule application d'une planche, plusieurs cou—
leurs & la fois ou plusieurs gammes de coleurs différentes, depuis
la plus tendre jusqu’a la plus foncée, comme dans les conleurs d'un
arc-en—ciel, Ce genre eut un grand succes et fut bientot imilé par -
les Anglais.
Dés 1812, et les premiers en Alsace, MM. Dollfus-]':heg avaient
¢tabli une maclune i vapeur pour leur filature ; ils avaient compris
" T'importance de cette innovation qui affranchissait Uindustrie de
tous les inconvénients des moteurs hydrauliques. 11 est vrai de dire
que ces machines, dont les bitis étaient en bois, s'arrétaient a
chaque instant et qu'elles ne purent étre utilisées quapres de nom-
breuses et patientes modifications apportées par M. Perrenod, 4
cette époque directeur de l'usine. Cette application de la va—

[ Y | TR (I [ . G T I I
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ETABLISSEMENTS DE MM. DOLLFUS-MIEG ET Cte T

peur, entrainant nécessairement une grande augmentation dans
les hesoins de combustible, les houilleres de Ronchamp et de
Champagney, qui avaient le monopole depuis 1784, ne suf-
firent plus & la consommation; on alla chercher du charbon
jusqu’a Sarrebruck, en Prusse. Ce combustible, de bonne qualité,
revenait au filateur jusqu'a 3 francs les 50 kilogrammes. I fallut,
pour affranchir Mulhouse de ces frais énormes, 'ouverture du canal
du Rhéne au Rhin, qui ne devint navigable qu'en 1829. Le canal
apporta non-seulement les houilles de la Bourgugne et de Saint-
Etienne, mais encore les bois. du Jura, qui ramenerent le prix
de ce combustible de 46 francs la corde a 30 francs. 1l fallait,
en effet, de bien grandes quantités de combustible, car aux indien—
neries g'étaient joints nun—seulement les filatures, mais encore des
tissages mécaniques. |

" Les meétiers a tisser méeaniques, dont quelques essais avaient été
faits en 1811 par M. H. Nicolas Kwchlin, s'étaient répandus rapide-
ment, surtout a partir de 1821, epnque a laquelle MM. Dollfus-
Mieg et (i établirent vingt machines a parer, construites dans le
systeme appelé anglais; ces machines disposaient des chaines qui
recevaient la trame, d’abord sur des métiers a bras, puis sur des
métiers mécaniques venus d'Angleterre. Bientot MM. Risler freres
et Dixon améliorérent encore les métiers anglais; Josué Heilmann

inventa un métier mécanique plus simple et moins cher, et M. Isaac

Kechlin établit deux cent quaranté de ces métiers, qui lui don-
nerent les meilleurs résultats. De grandes puissances motrices
furent alors nécessaires, et la quantité de combustible consommé
Jacerut encore lous les jours, surtout lorsqu’on eut appliqué jour-
nellement les procédés de fixage de couleurs par la vapeur d’eau,
dont les prémiers essais avaient été faits par Georges Dollfus

en 1815, dans les établissements Dollfus-Mieg et C*. Clest encore

dans les mémes établissements qu'en 1820 parurent pour la pre—
" miére fois en Alsace les roues de lavage, le chauffage a la va-
peur des cuves de teinture, et enfin, des machines a imprimer
i deux couleurs importées d’Angleterre.

Ml i s s -
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Peu & peu les débouchés dont la rentrée de I'’Angieterre
sur le marché européen avait privé 'Alsace furent remplacés
- parles pays d'outre-mer. Depuis la paix de 1815, Mulhouse com-
mencait a envoyer ses produits en Turquie et en Perse, & la Nou—
velle-Orléans, au Mexique, au Brésil, aux Philippines, en Chine,
dans toute PAmérique du Nord et dans les Antilles francaises, Des
maisons de commission américaines servirent d'intermédiaires & ces
transactions, et 'accroissement de la fabrication des toiles peintes
séleva assez pour qu'en 1827 les vingt—denx fabriques du dépar—
tement pussent livrer au commerce plus de 500,000 pieces de
29 a 30 aunes sur 3/4 de large. En comptant la valeur de
chaque piéee a 50 francs, prix moyen, ¢’était environ 20 millions
que récoltait Alsace. La maison Dollfus-Mieg et (i partagea la pros-
périté générale; a I'époque de Pexposition de 1839, oir elle pro-
_ duisait déja plus de 2,000,000 de métres de tissus, cette maison '_
: ’| vit son chef recevoir la croix de la Légion d’honneur. En dehors
7 _ de la fabrication des toiles peintes, elle produisait dans une fila—
e | ture de 20,000 broches 325,000 kilogrammes de coton filé;
P elle possédait un tissage mécanique de 300 méliers, 1,500 autres
i métiers de tissage & bras, et une blanchisserie déja considé-
e rable. En 1844, la maison Dollfus resta a son rang, et obtint encore
R la médaille d'or, avec la mention, au rapport de Iexposition
de la perfection de ses travaux; en 1851, a Londres, elle
obtint le prize medal; en 1855, M. Jean Dollfus faisant partie
du jury, la maison fut mise hors concours; enfin, i la derniére
exposition de Londres, ses produits, appréciés par les rivaux
d'outre-mer, ne furent pas moins estimés. Nous verrons, en dé—
crivant en détail chacune des parties de cet immense établis—
sement, tous les perfectionnements appliqués par MM. Dollfus—
Mieg et C* a chaque branche de leur industrie. Nous pouvons
deés a présent signaler les expériences faites dans le but darriver
‘i la production économique de la vapeur, et Temploi de Ihuile
minérale au graissage des mécaniques, car ce n’est pas seulement
dans l'industrie spéciale dirigée par eux que doit s'exercer Iintel-
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10 ‘ _ GRANDES USINES,

ligence d’industriels chargés d’une aussi considérable exploitation;
les moindres détails penvent étre pour la société une source (e
bénéfice ou de perte.

Voici aujourd’hui de quelles divisions se composent les établisse—
- ments Dollfus-Mieg et C* : une filature de 28,000 broches ecreéde -
en 1812; une filature de numéros fins, comprenant 30,000 broches,
construite en 1852; an tissage mécanique, de 650 méfiers, fondé
‘en 1832; un atelier de machines & parer, commencé en 1821 ;
des tissages a bras disséminés dans les diverses localités qui
énvironnent Mulhouse; un refordage sur continus de 12,000 bro-
ches; une blanchisserie considérable récemment reconstruite, et _
qui est une des plus belles parties des établissements ; une fabrique
d'indiennes créée en 1800, et qui posséde : 17 machines & impri—
mer, la plupart de 3 et 4 couleurs; une machine 4 8 couleurs,
% pérotines, 150 tables d'impression, des ateliers de gravure sur
rouleaux et sur planches, et tous les ateliers accessoires (ue néces-
site Tapprét des étoffes. Un atelier de construction et une petite

usine & gaz complétent Vensemble de la maison. |
La filature, le retordage et le tissage élévent leurs batiments
de chaque coté d'une longue avenue paralléle aux cités ouvriéres,
el qui, aprés sétre infléchie, retrouve la route qui méne & la
station de Dornach. Ces batiments, sans avoir aspeet architectural
de la Foudre, sont eependant considérables, aérés, vastes et clairs.
A gauche de P'avenue sont les deux filatures au centre desquelles
se trouve le magasin des cotons. Ce magasin ne pouvait étre en
Alsace aussi restreint que celui des filatures de la Normandie :
celles-ci, pouvant toujours g'approvisionner au Havre ou & Liver—
| pool, n'étaient pas forcées, surtout avant la guerre d’Amérique,
q _— de constituer de vastes magasins ; I'Alsace, au contraire, eloignée
b ' de tout port de mer et recevant sa matiere premiére par transport

S long et quelquefois interrompu, avait besoin de constituer un stock
l:i ' L3 P . - .

I _ .- considérable pour assurer le fravail de ses laborieux ouvriers. _

i g : On se rappelle encore les énormes voitures 2 six ehevaux qui

s - portaient écrit sur leur biche le mot Mulhouse, imprimé en grosses
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lettres, et qui traversaient péniblement les Vosges a force de che—
vaux de renfort: les neiges et les pluies interrompaient fréquem-
ment ce service, remplacé aujourd’hui par le chemin de fer et les
canaux. Les principales sortes employées éfaient et sont encore
pour les filés fins, surtout le coton longue soie, marchandise
chere, fournie par la Géorgie, achetée & Charleston ou a Savan-
nah, et les jumels d'Egypte. Les filés de gros numéros se faisaient
avee les courtes soies de la Louisiane.

Aujourd’hui, on peut estimer a prés de 150 les cotons divers
qui arrivent sur les marchés; I'Algérie en fournit d’assez beaux
pour filer, jusquau numéro 200; la maison Dollfus a, jusqu'a
présent, acheté presque toutes les récoltes. L'Egypte donne des
jumels qui suffisent pour les numéros mi-fins; Naples, Ta Syrie,
les Indes, le Brésil, surtout la Louisiane, envoient des courtes soies
qu'on utilise autant que possible. Les derniers venus sont partis de
Queensland (Australie); 5,000 licues séparent le champ de cul-
ture de Patelier de filature, el comme I Australie, elle aussi, achéte
en Alsace des étoffes imprimées, le brin de coton aura fait ses
10,000 lieues pour passer de Parbrisseau Gossypium sur les
épaules de la femme du convict qui Va planté. Pour la premiere
fois peut—étre le cultivateur et le fileur se seront trouvés directe—
ment semelle & semelle, aux deux bouts d'un axe de la terre.

Quand nous avons visité les magasins de la maison Dollfus,
ils commencaient a s'épuiser, car la prolongation de la guerre avait.
fini par atteindre les réserves de la prudente Alsace. La filature
était forcée d’arréter un jour par semaine, et si la guerre ne se
termine pas, si de nouvelles sources de production ne se créent
pas dans UAmérique du Sud et dans notre Algérie, peut-étre fau-
dra-t-il diminuer encoré les jours de travail, ou renoncer en partie
i la production de filés fins. :

Les qualités nécessaires d'un coton destiné aux numéros fins
doivent étre la finesse, la longueur et la forces il doit étre, de
plus, parfaitement netloyé et d'un blane parfait. La finesse
est extrémement variable, suivant les provenances : ainsi, il

b

v mmom. o e e v e e -



o
v,

]

12 ' GRANDES USINES.

T T T — 2

suffit: de 55 filaments de coton de Surate pour couvrir la sur—
face d’'un millimétre; 65 filaments de Louisiane, 72 de jumelle,
85 de Géorgie-long, recouvrent le méme espace. Pour déter- -
miner la force du filament, on ne peut lexpérimenter un a un,
@ moins d’'une grande habitude; on fait Pessai sur un fil que Fon
|‘ S tend .jysqu’h ruplure au moyen d'un poids. En divisan.'t ce poids
par le nombre moyen des brins contenus dans une section du fil,
on a la moyenne de la force de ces brins. Lorsque les cotons ont
été classés par ces différents examens, ils sont destinés aux diffé—
rents numéros réclamés par le tissage; mais avant toute autre
préparation, ils subissent le battage, opération qui devrait
étre beaucoup plus simple aujourd’hui, depuis le systeme d’égre—
nage que la machine Mac Carthy a répandu dans les pays de pro-
duction ; mais, pour les gros numéros, ce battage est de plus en
plus nécessaire, car la mauvaise foi des vendeurs remplit d’impn-
retés les cotons indiens. Il 0’y a pas plus de douze ans, le battage -
- se faisait encore a bras; des fenmes, armées de haguettes, frap— -
paient le coton étendu sur des elaiés, en enlevaient minutieusement
a la main les graines, les feuilles et la poussiere ; chaque femme
préparait ainsi & peu prés 3 kilogrammes de coton par jour. Les
deux balteurs nécessaires a V'alimentation de la filature Dollfus
remplacent 240 femmes; Iemploi de ces batteurs a été rendu
possible par I'usage des machines a égrener, qui allongent les brins
en les arrachant de la graine, tandis qu'avec 'ancien saw—gin les
filaments arrivaient roulés en petits flocons. Le battage des cotons
fins et longs ne peut étre aussi énergique que celui des cotons
Gl courts et grossiers il est, en effet, trés-important de ne pas rompre
il ~les brins, ce que les batteurs de Plait employés a Rouen ne man—
“ ' queraient pas de faire. Le coton baltu, assemblé et mis en nappe,
§ s estlivré aux cardes; les cardes agissent soit comme cardage défi—
B nitif, soit comme préparation aux peigneuses ; dans le premier cas,
L - la matiére doit étre nettoyée, purgée de boutons, bien ouverte;
i 4t elle a déja acquis dans ses fibres un certain paraliélisme.
. L e ) - Dans le cas ou le cardage n'est quune sorte de préparation au
|
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 peignage, les cardes actuelles ne remplissent que trés-imparfaite—
ment le but qu'on se propose, ¢'est-i-dire d’ouvrir le coton le plus
doucement possible, et de disposer parallélement les filaments sans
les rompre, de faire le moins de déchet possible, pour laisser 4 la
peigneuse toute son action. La peigneuse dont nous avons déji parlé,
- en citant la belle invention d’'Heilmann, a pour but de séparer des
filaments fins, des brins courls; il est done indifférent de laisser les
boutons dans la partie qui nest pas destinée a la flature, et il
serail tres-préjudiciable, en exagérant le nettoyage, de rendre
courts une partie des fils longs. Le succés de la peigneuse d’Heil-
mann, qui se vendait 10,000 francs, engendra la peigneuse Hub—
ner, peigneuse continue, circulaire, construite par-M. André
Kachlin, et d’un coit moins-élevé, Par suite d’une entente entre
cetle maison et celle de MM. Nicolas Schlumberger et C*, de Gueb-
willer, la peigneuse Hubner fut véndue simultanément par ces
.o deux établissements. MM. Dollfus-Mieg et C* acquirent le droit de

E conslruire pour eux—mémes toutes celles dont ils auraient besoin,
‘Aujourd’hui, 43 de ces peigneuses occupent au rez-de-chaussée
de la filature un vaste atelier dont Paspect est fort étrange, et au
premier abord incompréhensible. De grosses bobines de coton frap-
pent d’abord la vue, réparties par groupe de 56 au-dessus d’une
~petite machine qui tient dans soixante centimétres carrés. En
arriére se trouve un panier dans lequel tombent les boutons, les
brins courts et les impuretés que navait pas enlevés la carde; en
avant descend et senroule dans un pot rond un beau ruban.
soyeux dont les brins paralléles sont de la plus parfaite proprete,

L'axe vertical de la machine porte un platean percé de trous; -

il porte le nom de furbine. Dans chacun des trous de la turbine =~
vient passer une méche de coton qui se dispose en une barbe
continue autour de la turbine. Le pourtour de la turbine porte le’
nom de pince, et sert i retenir la méche de coton pendant I'action
e du peigne cylindrique. Si maintenant nous suivons Fune des méches
tournant autour d'un axe vertical, nous aurons d’abord une méche
complétement libre, qui vient s’engager entre un galet et un fil de fer
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id
tendu qui sappuie sur son pourfour. La meche est tirée d'une lon-
gueur déterminée par le mouvement de ce galet, puis elle se trouve
pincée entre les bords de la turbine et un anneaun fixe sur lequel
elle glisse toujours, entrainée par la turbine; elle vient alors se
présenter au -peigne qui en extrait les boutons et les filaments
courts, qui restent engagés dans le peigne, et en sont extrails par
une brosse cylindrique. La méche peignée est arrachée par une
paire de cylindres au travers d’un peigne annulaire qui descend
dans la meéche. Le peigne annulaire retient dans la téte de la
méche suivante tous les filaments courls et les boutons de la
queue de la méche précédente. La série des opérations recom-—
mence, cesl-d-dire 1° alimentation, 2° peignage de la {éte des
méches, 3° arrachage et peignage de la queue de la méche. Par la
position caleulée des meéches autour de la turbine, chacune de
ces opérations est rendue continue, et il sort de la peigneuse une
méche qui tombe dans un pot. Un certain nombre de méches
peignéés sont mises derriére un premier.passage d’efirage pour
former des méches qu'on réunit et élire successivement afin de
donner plus de régularité.

Le but de l'étirage sur le coton cardé et le coton peigné est
différent. Un colon cardé est plus .ou moins feutré; I'étirage
allonge les filaments, et les doublages donment la régularité.
Les filaments dans une méche peignée sont parfaitement allon—
gés; l'étirage n'a pour but, dans' ce cas, que de permetire les

~doublages et d’arriver par des laminages & former une méche

assez fine pour étre mise derriere le banc & broches en gros.

Généralement, pour filer les numéros fins, on fait passer le coton
par quatre bancs a broches avant d’oblenir un numéro assez
fin. Pour les numeéros ordinaires, chaine 28 par exemple, le
~ dernier passage de bane a produit du numéro 3 1/2 & 4, tandis

que pour des numeéros 100 a 120, 150, on va jusqu’a faire sur le -

4* passage de banc a broches du numéro 25 ou 30. On congoit
aisément que ce nm'est qu'avec des machines parfaitement bien

réglées qu'on peut arriver sur des bancs & broches & produire-
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des numdéros aussi fins. Le produit du dernier passage de banc
2 broches est mis derriére le métier o filer, ol deux méches
se réunissent pour former un fil. Cette méche de banc peu
tordue est doublée, élirée et tordue par le mull-jenny. Les mé~
tiers a filer en fin de M. Dollfus-Mieg ne sont pas automates, le
renvidage se fait par la main du fileur ; un fileur conduit deux
métiers de 50% broches chacun. Il est aidé par des rattacheurs
et des bobineurs (a).

La filature de MM. Dollfus produit peu pour les tissages étran-
gers; cependant elle envoie quelquefois & Tarare des filés trés-fins
qui sont classés par paquets de 2 kilogrammes et demi. La plus
grande partie des fils produits est destinée au tissage de la maison -
méme; une quanlité assez considérable se rend dans un magnifique
atelier, dont la construction est récente, et qui a pour but de réunir
par la torsion un nombre plus ou moins considérable de fils sim-
ples, suivant qu’on en veul faire soit ces fortes cordelettes qui con-

(o) Depuis les dernidves anndes, grice au pecfectionnement des métiers aulomales, plusiecars
filatwres 'Alzace filent des npmdéros (rés-fing {des trames 4150) sur antomates, A odté des avan-
tages Wautomales sont aussi des inconvenients: il est plos difficile de changer de numéros le Gl
esl somvent moing régalier et moins élastigone. La question des automates pour des nnméros 80 et
an-dessns n'est pas coeore complétement vidée, Cependant, on peut dive que Pemploi des mé-
tiors anlomates pour e fin tend & se répandre en France, tandis gu'en Angleterre on semble y
avoir renoned complitement. Pour donner aux fils la rigolarité de numéro qu'exige la fabrication
des tissus, on st obligé de faire un grand nombre de doublages. En ealenlant le nombre de
doublages d'une méche de colon, depuis la balle jusquan métier 4 filer, on arrive au chiffre
émorme de 258 (48,000 fois. Four comprendre comment on arrive 4 ce grand nombre de don-
Llages, il faul considérer que le coton passé jusqu’an premier ballewr est formé en nappe cn-
roulée antonr d'on axe. Qoatre de ces nappes gont mises devanl le second battenr, et la nappe
qui en sort a subi les quatre doublages; eelle nappe, passée aux eardes, est réunie par 46 boo-
dins pour former un roulean ayant subi 16% 4=64. Les dichels v angmentent Leaueoup les
prix de revient des filés fins, mais le priv de la matiére premiére est devenn si cher, gu'on en
tronve facilement la vente, Le Louisione eandé, degtind & fourniv les noméros 10 & 36, donne en
poids 13 & 44 pour 100 de déehet ; les colons Jumels employés du numéro 36 an nomérs GO, 20 a
2 poar 100 ; les Glorgie longue soie, dont en lile les numéros de 80 4 100, perdent de 34 & 45
pour 400, La prodozion varie extrimement suivant le numére fabriqué et suivanl les prove-
nances: ainsi, 150 kilogrammes de Géorgic fin peovent, pendant douze heures, alimenter 10,472
bepehes; pour le méme poids, le Géorgie mi-fin ne pent fowrnic de rovail qu'a 5,583 broches; le
Jumel, @ 3,800 le Louisiane, & 1.527. 8i Von examine par numéros, on veit que la méme lon-
guenr qui, en numéro 200, n'emploie que 60 Kilogrammes de coton, emploie 4% kilos en numére
10. Voiei, du reste, la proportion décreissante :

Numéro 40, &8 kilogr.; — o 27, 18 kilogr,; — n® 40, 14 kilogr.: — ne 60, 5 kilogr. 50 gr.
— u® 80, 3 kilogr. 60 gr.; — n* 120, 1 kilogr. T3 gr.: — n® 200, 60 gr.

Lesfils se divisent suivant leur degré de torsion el de résistanees les plus tordus sont destinés
i former les chalnes poar méliers mécaniques qui deivent supporter une forle tension et de ra-
pides monvements de va-et-vient, Ces fils de chaine dabord disposés en fusean, sont ensuite
mis en bobines ou en écheveanx ; les fils de trame, qui sont enroulds sur de 'pELilES Toades now-
mées cannelles, destinés a fue calilés sar des navelles, sont moins tordus el par conséguent
donnent un fil plus gros pour le méme poids,

Paris. = Imp. Yallée, f2® LIv,
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stituent les lisses et harnais des métiers A tisser, soit des edblés
plusqﬂu moins gros pour cerlaines étofles, soit simplement des fils
dits retors pour la couture, le tulle, la broderie ou le tissage de
plusieurs étoffes. Les cdblés pour la fabricalion des lisses sont,
composés de 6, 8, 9, 12 et méme 15 brins; ils restent écrus, et -
ne subissent en général aucune des autres préparations par les-
quelles passent les retors ou eciblés pour filsd coudre. La tor-
siondonnée & ces brins peut &tre faitesoit dans le méme sens que-
la filature de chaque fil, soit en sens inverse. Les retors sont
réunis par une seule torsion, inverse de la filature ; pour la fa—
brication des cdblés, on commence par faire des retors & 2 brins

- ou plus, dans le méme sens que la filature, puis on les joints

3 43, ka &, par unetorsion ensens inverse. Avant d’étre.doublés,

les fils sortant du métier sont emballés dans des boites de fer-

blanc et exposés, dans une chambre fermée, al'action de la vapeur,
qui rend le fil plus souple et I'empéche de se vriller. Les fils sim-

ples sont réunis sur deshobines en bois au moyen d’une machine
appelée doubloir, qui se compose des broches disposces verticale-
mentetsur lesquelles sont enfilées les fusées. Lefil passe sur une
barre garnie de drap qui les tend, puis par eillet (ou queue de
cochon) d'un petit levier en fil de fer, et de 1 sur une bobine

en bois. Un cerlain nombre de fils qu’on peut réunir viennent
s'enrouler parallélement sur la méme bobine, en passant chacun
dans I'eillet d’un levier. Le but de ces petits leviers est d’arréter
I'enroulage sur la bobine aussitot que 'un des fils casse, car le-
levier, n’étant plus soutenu par le fil, tombe sur un second levier,
articulé dans son milieu, qui agit sur un petit rochet que porte
'axe de la bobine et lempéche de tourner. Les bobines de fil
doublé ou triplé sont mises derriére les machines & retordre. Ces
machines sont en principe le métier continu employé pour la
filature, a V'exception des cylindres cannelés, quisont rempla-
cés par un seul rang de cylindres plus gros que lés premiers. Le
reste de la machine est analogue au métier continu. Pour obte—
nir des retors 4 plus beau grain, avec moins de duvet et plus de
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souplesse, on dispose derriére les cylindres des ‘auges contenant
de I'eau de graine de lin, dans laquelle on fait passer lefil. Le fil
bien mouillé passe entreles cylindres; il est tordn par une ailette
fixée & T'extrémité d'une broche, et vient s’enrouler sur une bo-
bine en bois que porle cetle derniére. La seconde torsion des cd-
blés se fail en réunissant plusieurs de ces bobines sur les mémes
machines. La production des machines & retordre est en grande
partie limitée par la vitesse qu’on peut donner aux broches, Cette
vitesse ne dépasse guére &,500 & 5,000 tours par minute, tandis
qu'on peut aller au-dela de 6,000 tours pour des broches coni-
ques sur métier a filer mull—jenny. Cette augmentation de vitesse
et le moindre cott de la broche font préférer dans certains cas
le mull—jenny au continu, mais c’est au détriment de la qualité.
Le fil sortant de la machine & retordre est dévidé en échevettes,
séché et épluché avec soin des mauvais neuds et des grosseurs
qui s’y trouvent. Pour certains usages, on exige un fil parfaite-
ment exempt de duvet, ce que 'on obtient en le faisant passer
par une flamme de gaz. .

MM. Dolifus-Mieg et Ce transforment la plus grande partie de
leurs fils retors ou cdblés en fils 4 coudre, a broder, ete, '

Pour cette transformaltion, la premiére opération 4 faire subir
aux échevettes est le blanchiment ou la leinture, puis Iapprét,
le dévidage des échevettes sur bobines, et le pliage ou mise en
- pelotes, en bobinettes ou en paquets. Chaque bobine, pelote ou
paquet porle une étiquette sur laquelle sont indiqués le nombre
des métres, le numéro du fil simple et le nombre de brins réunis,
Cetter étiquelte est la seule garantie qu'a Facheteur, garantie qu’il
a d'autant plus le droit d’exiger que souvent il est trompé.

Cette fabrication trés-peu connue, dont les débuts 3 Dornach
e remontent qu'a 1835, n'est constituée manufacturierement
quen Angleterre ol se trouvent des élablissements énormes :
comme celui de Paisley, dans lequel MM. Coats emploient 900 che-
vaux de force a la fabrication du fil & coudre, tandis qu’en France
I'établissement de MM, Dollfus, qui en emploient une cenlaine,
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_ est un des plus considérables. M. Toussaint, de Lille, posséde
22.000 broches. MM. Cartier-Bresson, & Paris, comptent égale-
ment parmi les plus grands producteurs.

Une tolérance d’usage permet aux marchands de fil & coudre de
tromper Pacheteur, car les fabricants ne sont point astreintsau dé-
vidage métrique.Chaque maison a sonsystémede numérotage,dans
lequel les acheteurs se reconnaissent plus ou moins. A Dornach,
on s'est imposé, au contraire, de ne vendre aucun produitsansle -
marquer de chiffres indiquant le poids et le métrage, ainsi que le
quméro de fil simple et le nombre de brins réunis pour constituer

e fil vetors. La disposition de M. Engel, dans I'enquéte faite &
I'époque du traité de commerce avec I'Angleterre, donne une com-
paraison détaillée de la production économique des retors el cd-
blés ; d’apres cette comparaison, grice a I'importance de ses eta-
blissements, PAngleterre serait maitresse du marche, car le che- -
val-vapeur, qui ne revient aux Anglais qu'a 222 francs, coilite aux -

' Alsaciens prés de 500 francs paran, et la force motrice nécessaire
pour mouvoir 100 broches i retordre colte & peu prés le double -
dans un élablissement de 1,000 broches que dans un retordage
de 10,000. Malgré ces désavantages, et griced la qualité de leurs
produits, MM. Dollfus-Mieg et Ce vendent en dehors de France
le quartde leurs productions en retors et en cdblés; mais leurs dé-
bouchés étrangers sont limités a I'Allemagne, I'ltalie, la Suisse et -
la Russie, et ils n’ont pu jamais pénétrer sur les marchés d’outre-
mer, que I'Angleterre alimente scule. L’article principal de la
maison, en debors des fils employés au tissage, est le cordonnet
A 6 brins, blanchi, dit il d’ Alsace. Une parlicularité toute morale
donne un grand intérét a cette industrie, ¢’est de fournirde I'oc-
cupalion a un grand nombre de femmes et d’enfants, pour lesquels
le pelotage, I'étiquetage, la mise en carton sont plutdt unjeu qu’un
travail. 11 est important, dans les agglomérations. industrielles, de
pouvoir fournir aux femmes et aux enfants des travaux appro—
priés a leur force, qui, sans les fatiguer, leur permettent, par un
petil supplement de salaire, d’augmenter le bien-étre de la famille.
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Mais ce n’est pas au retordage qu’appartient la majeure parlie
des filés produits par lafilature ; le tissage des étoffes qui seront
converties en indiennes en absorbe presque toute la production. Ce
tissage, qui avant 1806 se faisait presque entiérement avec les
métiers & bras, introduits en 1762 a Mulhouse par Mathias Risler,
s'exéeute depuis cetle époque avec des instruments self-acting plus
ou moins perfectionnés; il y a bien encore dans la montagne quel-
quesméliers abrasque ne veulentpasabandon nerles tisseursquiles
possédent,préférant travailler chez eux, aumilieu de leur famille,et
gagner quelques sous par jour, au lieu de recevoirplu sieurs francs
pour le travail en commun dans I"usine. On retrouve la, plus grave,
plus sérieuse encore qu'en toule autre industrie, la question du
travail mécanique opposé au travail & la main. M. Louis Reybaud,
dans son livresur le coton, se décide complétement pour le travail
méecanique et constate sans chagrin qu'en Alsace sur 42,000 ou-
yriers tisserands, 30,000 sont enrégimentés dans les lissages et
12,000 seulement travaillent encore chez eux. Nous reconnaissons
avec M, Reybaud tous les mérites des métiers mécaniques, mais le
métier a la main a bien aussi quelques avantages. 11y a certains
genres d’étoffes d’une exéeution plus soignée, quiont besoin dela
main de 'homme; il en est d’autres dans lesquels Iirrégularité
méme dua travail manuel estun charme de plus. Nous regretierons
surtout, quoi qu'on en dise, leshabitudes patriarcales d’autrefois, -
qui mettaient le pére de famille en communication constante avec
sa femme et ses enfants. Quant au bien-&tre matériel, la compa-
raison est tout & Pavantage du sysiéme moderne, et malgré le
bruit, la trépidation, la chaleur, les conditions hygiéniques sont
bien supérieures dans une vaste salle bien aerée, bien ventilée, a
celles que 'on peut constater dans les caves de Lillé et dans les
taudis de Rouen. Les femmes employées a surveiller les 650 métiers
de Dornach ont I'air de jouir d'une parfaite santé et de la meilleure
humeur ; pour la plupart, elles arriventle matin de leur village
et s'en retournent le soir aprés avoir gagné 1 fr. 50 enmoyenne,
" ce qui peut leur donner non-seulement une bonne alimenlation
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~ mais encore les moyens de fournir aux dépenses d'uns certaine

coquetterie. Plusieurs d’entre elles sont chargées de la direction
du métier 4 deux navettes et de la production de tissus faconnés,
qui demandent une attention particuliére. Celles-la ont naturelle-
ment un salaire plus élevé que celles employées a la production
des calicots et des percales. La perfection des métiersa été encore
augmentée par Papplication des cartons du jaquart; le métier
dont nous avons donné la figure page 16, est un mélier a deux
navettes construit par MM. André Keechlin et Ce, de Mulhouse,
d’aprés un modeéle inventé dans la maison Dollfus-Mieg en 1855, 11
bat en moyenne 150 coups par minute; on a accru cetie vilesse en
Angleterre jusqu’a 250 coups pour les étoffes en petite largeur,
mais cesont des tours de force dont on n’a pas besoin & Dornach.

Le tissage recoit de la filature les filés en fusées; elles sont bo-
binées sur des bobines en bois sur une machine appelée bobinoir.
Le fil passant sur cette machine est fortement tendu dans le but — -
dé faire casser les parties faibles qui se seraient rompues dans les -
opérations suivantes. Des brosses et du drap sont disposés le long
du parcours du fil pour le purger des boutons et grosseurs peu
adhérentes au fil; le fil ainsi bobiné avec grand soin est mis sur
I ourdissoir. Cette machine se compose de deux parties : un cadre
dans lequel on dispose le nombre de bobines nécessaire & for-
mer le quart, le sixiéme ou le huitieme de la chaine, suivant
qu’on réunit quatre, six ou huit rouleaux sur la machine & parer. .
Devant ce cadre se trouve un béti qui porte le rouleau sur lequel -
vients’enrouler la série de fils disposés sur le cadre. L'opération
de 'ourdissage demande une grande précision, car une ourdis—
seuse a & soigner jusqu'a7 ou 800 fils venant s’enrouler simulta-
nément, et les uns a coté des autres, sur un rouleau,

Les rouleaux ourdis sont réunis, collés et brossés sur la machine
a parer, machine d’invention anglaise qui a rendu facile le dé-
veloppement du tissage mécanique, car avant elle on parait 4 la
main derriére le métier. Le parage consiste & imbiber le fil de
colle eta I'étendre au moyen de brosses, de Lelle sorte que chaque
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fil tout en étant bicn isolé soit exempt de duvet. La colle qu'on
introdnit dans le fil se compose surtout de fécule cuite dans envi-
ron dix fois son poids d’ean. Une bonne colle doitpénéirer facile-
ment dans le fil, et ne pas lui enlever sa souplesse ni son élasticité.

Les numéros gros et ordinaires, au lieu de passer sur la machine
4 parer sont simplement encollés sur une machine dite sizing-
machine. Celte machine ne fait que coller le fil sans le brosser. La
production -d’une sizing est d’environ dix & douze machines a pa-
rer. On a fait de nombreux essais pour généraliser 'emploi de
cette machine aux numéros fins, mais on a jusqu’ict été obligé d'y
renoncer. La maniére actuelle de préparer les chaines fines ( les
ne 120} différe beaucoup de ce qu’elle étaitil y douze & quinze ans,
La chaine étail collée en bobines; ¢'esl-a-dire que les fusées venant
de la filature étaient bouillies dans une dissolution légere de gé-
latine, puis séchées et bobinées. L'ourdissage se faisail & la main
~ sur de grandes lanternes. On produisait ainsi un boudin ayant le
nombre de fils de la chaine. Ces boudins étaient mis sur des rou-
leaux ou ensouples que I'on donnait an tisserand, qui parait sa
chaine & la main et aufur etd mesure qu’elle se déroulait de I'ensou-
ple. Les opérations étaient fort longues et -rés-dispendieuses. Les
progres fails par la filature de fin permettent maintenant de tra—
vailler d'unemaniéreplus prompie.Le métier i tisser mécanique(a)
composé dans ses éléments des mémes organes que I'antique mé-
tier & bras, estobligé de se préter i toutes les exigences du travail.
Un ouvrier soigne deux métiers & tisser mécaniques. Pour des

() Voiei le nombre de broehes néoessaires i alimenter un métier :

NMATURE DU TISSU KOMBRE DE BROCHES NUMERD DE FILES
Calicots 70 portées. . . | Chaines 2729, trame 38 _ 3 ahqlmuit -:]'apri-:]:r.a
tableaun  que us
Jaconas . ... ... . ... | Chine G0, trame 100, ... 9 B e ligséi
: I = iy sont fins, plus i
Organdi . ...ooviens .| Chaine 120, trame 150, . 2 I;:ptdehrm:hns i
L L .+ | Chalne trame S0.... @1 imenter un métier
Fiqué..... 40, a tisser.
Percales. .v.ovovee- .. |Ghaine 3G, trame 46. ... a6
JACOnAS.. v e vesre. « o |Chaine 8O, trame 120 .. (i3
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articles légers et exigeant pen de surveillance de la part de Fou-
yrier, on a méme donné trois et quatve méliers & un ouvrier. La
vitesse & laquelle peut marcher un métier & lisser varie avec le
genre de tissu que I'on veul produire. Dans les expositions, on a

-vu des métiers marchant 4 300 et méme 350 coups de navette par

minute; mais cette vitesse n’est pas praliques )

Pour des calicots en chaine n° 28 et peu duités, on peut aller,
avec de bonnes chaines, 4 200 coups & la minute ; mais pour des
mousselines fines, il est prudent dene pas dépasser 140 coups. Les
articlesd'un emploi courant pour les fabriques d’indiennes sont :

Les calicots en chaine 28 el trame 36, 70 portées en chaine, 21

filsen trame ; — les brillantés ordinaires méme chaine et trame,
70 portées en chaine, 24 fils en trame ; — les percales en chaine

30 & §0 el trame 404 30, de 24 a 28{ils en trame;

Les jaconas en chaine 60 & 80, et trame 100 & 120: en 66 4 57
portées, et 19 4 26 fils.

Les organdis en chaine 120, et trame 150 ; 90 pﬂrtées et21 fils.

Les brillantés fins en chaine 50 & 60, et trame 50 & G0 ; en 87
portées & 100 portées de28 a 32 fils trame.

Les organdis & deox trames et deux chaines formant des car-
reaux ou des filets.

Les piqués de différents gepres d'armures, les satins, etc.

Lesorléans et plusieurs articles chaine coton et trame laine.

Dornach a tissé également mécaniquement des chaines gréges
(chalys), des chaines fantaisies el des laines peignees.

En temps ordinaire, le tissage mécanique de Dornach emploie

100 hommes, 310 femmes et 40 enfants, et, joinl au tissagea bras

dont on augmente ou diminue la production suivant les besoins,

il produit pour 2,000,000 fr. de lissus par année. Comme les pro- -

duits de la filature et du retordage sont évalués & 3,500,000 fr.,
il s'ensuivrait que 1,500,000 fr. de fil sont vendus en dehors du
service de I'indiennerie.

Nous allons, en remontant le cours du Steinbachle, suivre main-
tenant ces tissus# la blanchisserie, ot ils vont recevoir un certain
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Machine i plier {d'aprés une photographie de Franck)
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- nombre de préparations qui remplacentaujourd’hui I'ancien éten-
dage sur pré qui suffisait 4 nos péres; il est vrai que s'il fallait
aujourd’hui blanchir dans les conditions anciennes leffrayante
quantité de tissus produits, il faudrait & une manufacture comme
celle de MM. Dollfus plus de 400 hectares et plus de 500 ouvriers
consacrés uniquement & cette seule branche de leurindustrie (a).

On blanchit chez MM. Dollfus-Mieg et Ce les tissus de coton,
laine, laine et coton, laine et soie ou lin, ainsi que les fils de
coton provenant du retordage. Les tissus sont tous destinés i
I'impression et nona la vente en blanc. La production annuelle
est de 150 4 200,000 piéces de 100 méires, dont une partie
seulement est imprimée dans les ateliers de MM. Dollfus, lautre
est blanchie par eux pour divers imprimeurs de la localité.
En tissus de coton seuls, la production journaliére peut atteindre
aisément 80 & 90,000 méires, et comme les tissus sont tous
cousus bout & bout, il entre chaque jour dans cet atelier un

(a) On ne passa pas brusquement du simple éendage au blanchiment rapide ot compligué
d'anjonr F'hui; dans Porigine méme, on recevait des toiles toutes blanchies de la Suisse. du comiat
Venaissin ou des Indes, et on w'avait avant de s'en seevic qua les débarrasser, par un passage &
Vean, des différents apprits quelles contenaient. Aprés divers essais et perfeclionnements, voiel
on 1812 comment l'on opérait chez MM, Dollfus-Mieget C*. On commencait par faire fermenter
les lissus dans da 'ean de son durant up 4 denx jours ; par eette opération, il arrivail Fréguem-
ment que Pon altérait les Glres si fa fermentation #ail poussée uwn pen trop loin. Comie moyen
de Javage unigue, on employait le foulon (appareil encore employé pour le lavage et le feutrage
des draps), lavage long et collenx, exéenté, non d'une maniére continue, mwais pites par pitee.
Un donnait enswite quatee lessivages en polasse canslique, chacon de quinze heures. dans- des
chaudiéres ouvertes & few nu; entre chaque lessive, on exposail sur le pré eing A six joures. 11 )
fallait des prés d'une étendoe énorme; on ¥ employait pour la garde. durant ba nuit, quatrs ‘)
gardes de huit chefs avee vingt et wn ouvriers, Dans la bonne swison, il fallait six semaines pour
anchir (et comment ?) les pidees. En hiver, on cessait de blanchir.

En 1815 a &1é introduit par Bouvier, chimiste cher MH. Dolifus-Mieg ct C*, un notable per-
feetionnement. Les lessivages se donnaient dans des cuves & feu nu par portions de vingt 4 vingt-
cing pitces. Bouvier imagina de placer au-dessus d'une chaudiére en ewivre une cuve en hois, an
cenlre on tuyauen enivee, On chauffail 4 fen no lo chaudiére en eoivee, la lessive montait dans le
luyan du milien, se déversait sur les tssus, et il so produisait ainsi wne circolation continme. On
lessivait alors mieny, el une plus grande quantité de pitees & la fois. En 1820, M. Daniel Dollfus-
Aussel, @ la snite dun voyage en Angleterre, 1 introduit le lessivage a la chanx, qui a éé con-
servié dés lors. En 1837, on introduizit en Franee le blanchiment dit amérigain, qui consistail, en
prineipe, i opérer des passages en acide aprés le lessivage en chanx, On passait en aeide =olfu-
rigue, et on employail poer le lessivage le carbonate de sonde. Durant bien_des anndes, on blan-
chissail les lissus sans continwilé, Cest-i-dire que les piaces étadent transporiées isplément dune
cuve & l'autre el d'une cuve aux machines & laver & bras d'hommes; ce n'est que depuis pen : '
d'années yu'on a appliqué la confinuite telle. quiells existe avjourd'hui. Cetle’ continuité parait '
avoir éé appliguée pour la premiére fois 4 Guebwiller, dans Vétablissement de MM. Fries ot
Callias (¢lablissement qui n'exisie plus actoellement), C'est en 1849 que MM, Dollfus-Mieg et G
ont appliqué les premiers la continuifé dans leor Hablissement de Boettlen (grand-duchd de
Baden), et en 4815 4 Dornach. A Dornach, la main-d'eovre & dimioué de moilié, par suite de
eolte application.
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long boyau composé de tissus écrus venant des lissages etayant
80 4 90 kilométres de longueur. Au sortir du magasin de tissus
éerus, on procede tout d’abord 4 la vérification sur des machines
spéciales; on marque les tares constatées en écru, afin de pou-
voir plus tard faire la part des fautes du blanchiment dans le cas
- ol les tissus seraient altérés dans le cours des opérations.

Certains tissus regoivent un flambage qui doit enlever le duvet
qui se trouve & leur surface, d’autres se rendent directement
dans les premiéres cuves de blanchiment. Les tissus qui deivent
¢tre flambés sont spécialement ceux tissés & frame séche, dont
le duvet par suite se trouve relevé, et est attaquable par les
agents de flambage. Les lissus lissés & frame mouillée sont le
plus généralement blanchis sans éire flambés; le duvet qu’ils
présentent encore, qui est plus adhérent aux fils, est enlevé aprés

blanchiment par la tondeuse, machine que nous décrirons. Le
~ flambage se fait soit au gaz, soit & I'aide d’une’plaque en cuivre
chauffée an rouge (a).

Les tissus suivent une voie différente, suivant leur consistance.
Les tissus forts, tels que piqués, calicots, percales, peuvent
supporter & la fois de longs parcours et des lavages sur des
machines qui ont une grande production, mais qui ne ména—
geraient pas assez les tissus plus fins. En conséquence, les )
organdis, gazes, elc., nécessitent une installation a part et
toute spéciale, qui differe de celle des tissus forts en ce que
les machines & laver sont combinées de maniére non-seulement

(a) Dans lepremier cas, on fail passer trés-rapidement {2 raison d'environ 2 métres par seconde)
le tissu an Jarge an-dessus de toyans munis de fentes Eu.r lesguelles s’échappe le gaz enflammi;
on pisse b plusicurs roprises le ussu sor ces fammes. Dans Paatre eas, o tssa, plié a Vaide de
la machine qui a servi 4 la vérification, est apporté devant le four 4 flamber; tous les chefs sont
consns ensemble, A la suile d'une série de barrez destinées 4 enlever les phis, le tissu, entraing

rdes rouleany mus par le motenr; arrive sur 1o plague qui est chaoffée an rooge-cerise, et
rolte & sa surfage. An sorlir de cetle plague, Uétoffe, aprés avoir éié, a laide de racles el de
brogses, dépouillée du duvet brilé qui est 4 sa surface, passe entre deux rooleanx et regoil un
courant d'eau {towjours sur la mime machioe]. On éleint ainsi towles les flammiches qui pour-
raient produire des tares, on méme des accidents graves, La pitoe monillée est daillenrs micux
préparte pour les opérations qui suivent que si elle élait séehe, A la suite do flambage, les
tissms entrent au blanchiment comme ceux gui ®'ont pas regu cette opétalion préliminaire. Une
strie de ronleavs, de goides acerochés pux charpentes, maintiennent cetle longue sorte de eorde
sang fin dans les parcours, parfois fort longs, gui existent soil entre le fla e el les coves 4

chanx oi les piéces entrent tout d'abord, soit enire ces derniéres et les cuves a acide qui leur
specadent,
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i ne pas faire des déchirures, mais encore 4 ne pas déplacer
les fils et & ne pas les érailler. '
Nous suivrons d’abord les tissus forts. Le long boyau dont
nous avons parlé, et quiest composé constamment, en réalité, de
deux séries de piéces cousues bout & bout par leurs chefs et
dispostes parallélement, vient passer d’abord entre des rouleaux
dont Uinférieur plonge dans un lait de chaux. Ala suite de
celte premiére machine, chacun desboyaux juxtaposés se sépare
el entre dans Iouverture d’'une méme cuve. Les pieces sont en-

., —— - —— o=

e . =

Clapot ('apiés une pholographie de Fianck l.

lassées dans cetle premiére cuve au nombre d'environ quatre
cents (40,000 métres). Les cuves & chaux sont en téle comme
les cuves a lessive ; elles ont un diamétre de 2 métres 10 centi—
métres el une hauteur de 3 métres 50 centimétres ; les tissus,
appelés par une transmission de mouvement et des rouleaux ad
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hoe, y entrent par deux ouvertures i fermeture autoclave, dites
trous d homme, pareilles & celles usitées dans les chaudiéres a
vapeur.

Deux gamins pénétrent dans la cuve par les trous d’homme,
et plient les piéces 4 mesure que les rouleaux d’appel les
livrent. Les quatre cents piéces étant entassées, les- deux enfants
ressortent par les ouvertures. On place des piéces de bois que
I'on cale solidement au—dessus de la derniére rangée de tissus,
afin que pendant I'ébullition le liquide recouvre constamment le
tout; on ferme, puis on introduit le liquide et la vapeur. La
disposition de la tuyauterie est telle qu'il se produit, lorsque
le liquide est arrivé au bouillon; une circulation continuelle.
Un tube placé au centre améne constamment au sommet de la
cuve un courani de lait de chaux bouillant qui se déverse a
la surface supérieure des tissus; & I'extérieur il s’échappe fort peu
de vapeur. Pour cette opération, on n’emploie que de la vapeur
4 basse pression, et I'on prolonge I'ébullition pendant environ
vingt-quatre heures. Lorsqu'elle est terminée, on lance un jet
d’eau froide sur les piéces pendani environ trois heures, on couvre
ensuite les autoclaves, et aprés avoir enlevé les bois placés sur
les tissus, on engage I'extrémité des cordes formées par ceux—ci

[

~entre des rouleaux qui les ménent & une machine & laver

placée au-dessus du cours d’eau. Cette machine & laver, ainsi
que celle dont nous parlerons plus loin, comme usitées pour le
lavage des tissus forts, est du genre de celles appelées clapot;
elle se compose principalement de trois rouleaux d'environ

i meétres de longueur chacun. Deux de ces rouleaux sont super- -

posés el placés au-dessus du sol de L'atelier, le troisiéme plonge
dans I'ean; chaque boyau de tissus eniré & une extrémité de la
machine s’engage entre les deux rouleaux supérieurs, descend
au-dessous de I'eau et remonte de nouveau de maniere & for-
mer une spirale trés-serrée, a entrer et sortir de I'eau dix-huit
fois pour 8tre successivement mouillée et exprimée. Le tissu lavé
passe dans une seconde machine clapot de moindre longueur, et
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qui ne différe, au fond, de celui que nous venons de décrire
qu'en ce que les lissus, au lieu de venir plonger dans la riviére,
sont trempés en passant autour du rouleau intérieur dans un
bain d’acide chlorhydrique. Au sortir de ce second clapot, les
pieces sont entassées par des gamins dans une grande cuve en
bois qui renferme également quatre cents piéces, et y restent
durant environ cinq ou six heures. A la suite, un lavage est
fait dans la cuve d’abord, puis dans un clapot & la sortie duquel
les tissus sont introduits dans la cuve 4 lessive. Les cuves a les—
sive sont” de disposition analogue aux cuves a chaux, seule-
ment I'ébullition s’y fait & haute pression, deux & deux et demi
almosphéres (en Angleterre on va fréquemment jusqu’a quatre).
Le bain liquide est composé d'un savon résineux de soude
el de colophane (a) qui se prépare dans un atelier spécial, dans
des cuves placées au-dessus du niveau des cuves a lessive. Le
bain de lessive prét, on le fait passer dans les cuves, dans
lesquelles on a entassé les piéces au moyen de tuyaux ad hoe,
L’¢bullition en soude et colophane dure de douze & quinze heu-
res. La circulation du liquide ne se fait pas comme dans les cuyes
a basse pression, et voici comment les choses sont disposées : une
cuve en ole de moindre dimension, dite bouilleur, est placée &
colé de celle contenant les tissus; on y fait d’abord entrer le li-
quide, puis, lorsqu’il est a I'ébullition, on force celui-ci, au moyen
de la pression de la vapeur. & passerala partie supérieure des tis-
susde la cuve voisine ; on mancenvre divers robinets et on fait
pénétrer la vapeur, dans cette derniére cuve; elle chasse alors la
lessive bouilllante & travers la masse des tissus, dans le bouilleur,

La manceuvre. recommence et est répélee cing a six fois par
heure environ en moyenne ; nous disons en

moyenne, parce qu’au
début de I’

opération les tissus n'étant pas serrés et comprimés

{a) Cz savon n'est pas un viérilable savon, ¢'est une ditsolution de colophane dans du  car-
bamate de soude, L'emploi de ce savon est introduit

1 dans lindustrie du hlanchiment 4 pen prés
depuis 1844, croyons-nows ; il est di aux  Anglais, Depuis  fort longtemps, les paysannes dao
Sundgau ot celles de la forét Noire ajontaient i leurs lessives de condres de la résine de sapin ;
on plagait aussi des hranches de sapin résinens sur |

; s ¢ cendrier, En Bretagne, on ajoute de lemps
immémerial du gallipot (goudron de navire) & la lessive dans les ménages.
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comme ils le sont par la suite, laissent passer le liquide beaucoup
plus rapidement. On congoit combien cette maniére d’operer est
plus énergique et plus prompte que celle des appareilsa basse
pression ; la circulation est bien plus rapide et plus parfaite, en
méme temps que 'action d'une température plus haute facilite les
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Grand élendage,

actions chimiques. A lasuite du lessivage, les pi¢ces sont lavéesau
clapot, puis elle passent dans un second clapot renfermant un
bain de chlorure de chaux. On procéde de suite & I'entasse-
ment dans des cuves en bois de méme dimension que celles qui
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servent pour le passage en acide aprés le bain de chaux. Les
pidces restent dans ces cuves durant eaviron huit heures ; on les
sort toujours en cordes pour lesfaire passer sans lavage dans un
clapot contenant un bain d’acide chlorhydrique. Au sortir de ce
bain, elles s’entassent dans des cuves en bois olt les tissus restent
durant environ quatre ou cing heures.

Aprés ce dernier passage en acide, on procéde & un lavage au
clapot; mais, comme cetle opération est laderniére de ce genre el
qu’d ce momentlespiécessont parfmtementhlanches ilestessentiel
quelle se fasse avec de I'ean parfaitement propre : on quitte done
la riviere et on alimente le dernier clapot avec des pompes qui
aspirent de 'ean dans de vastes étangs dans lesquels on la filtre
avec soin. Au sortir de ce lavage, la piece est exprimée ou esso—
rée entre des rouleaux en calicot, puis entassée, toujours sous
forme de longue corde. Les enfants qui font cette opération ont
un costume blanc spécial et sont astreints & la plus grande pro-
prelé. A la suite de celte mise en las, les tissus sont pris par des
rouleaux qui les apportent aux machines & sécher. Le séchage &
I'étendage, trés—usilé autrefois, n’est plus guére emplofe aujour-
d’hui que pour les tissus imprimés ou pour les tissus légers que
le passage au tambour éraillait. '

Les étendages sont d’énormes batiments de 15 4 20 métres de
hauteur, entiérement vides & Uintérieur, dans lequel les piéces
sont amenées & la partie supérieure, au-dessous du comble, au
moyen d’un monte—charge. Les piéces sont pendues & des lattes
en bois formant plancher. 1l y a des élendages & air et d’autres
a caloriferes. Les ¢tendages & air, entiérement en bois recouvert
de bardeaux ou de planches brunies par le temps, sont géné—
ralement fort anciens, datant de I'origine des fabriques; ils ont
un aspect piltoresque, surtout quand ils sont surmontés d'un nid
de cigogne. Ces élendages peuvent contenir jusqu'a 800 piéces
de 100 métres et méme au deld.

Les tambours & sécher usités dans le blanchiment sont des cy-

lindres en tole ou en cuivre d’'un peu plus de 2 métres de lar- .
Paris. — Imp. Vallce. 63 LIv.

[ WY T [ AP F o LU T N S




=

| g YR B

4 i . GRANDES USINES

geur et sur lesquels on peut sécher deux piéces (quelquefois trois)
de front. Chez MM. Dollfus-Mieg il y a deux machines & quinze

ambours chacune. Un enfanlse trouve, 4l'entrée de chaque piece,
sur Je premier tambour afin d’¢largir I'étofle ; il se trouve qualre

rangées de piéees en tout.Chaque rangée fournit sensiblement 2000
métres a 'heure. Comme & cetle vitesse il serait impossible de plier

les piéces & la main, on a dd disposer des plieurs mécaniques

d’aprés un modéle fréquemment employé en Angleterre(a). On voit
que le blanchiment des tissus de coton, tel qu'il est organisé chez
MM. Dollfus-Mieg et C, exige une main-d’ceuvre trés-peu élevée,
Les ouvriers employés se bornent aux surveillants des machines

4 laver qui sont placés a coté de ces appareils, en easd’accidents ;-
“aux enfants qui entassent les tissus dans les caves, et aux ou—

vriers qui élargissent les piéces 4 entrée de la machine & laver
ou les regoivent au sortir. Toutes les opérations se font aveg con-
tinuité et sans aucun transport manuel de tissus. Les pieces pas—

~sent aux clapots et d’une cuve a l'autre cuve avec une vitesse

d’environ 100 métres par minute (il faut doubler ce chiffre pour
avoir la production d'un clapot, puisque nous avons dit que les
piéces y passaient doubles). Pour le blanchiment d’organdis ou
des tissus fins, la suite des opérations est la méme, mais il faut
user de cerfaines précautions pour diminuer les longs parcours
et éviter tout frottement qui endommagerait les tissus. Les
cuves & lessive et a chaux fonctionnent toutes & basse pres—
sion; elles sont, du reste, disposées i peu prés comme la cuve
4 chaux dont nous avons donné la description. Les machines
4 laver ont une forme particuliere ; on a cherché a imi-

ter dans leurs disposilions I'action du lavage & la main et

(1) Cet appareil offre Pavantage de pouvoir faire fonctionoer & une vilesse. bien plus considé-
rable guantrefois, les wachines & sécher. En mettant une cuvridre & chaque rangee de tissus,
on narriverait pas saus plienr & marcher anssi vite gu'avee le plicur el une ouvriére. Si dans
certains cas on met dewx ouveibres, c'est parce qu'on lenl & visiler les pidces el 4 constaler” si
elles n'onl pas de tares, L'appareil se compose d'abord de deux rouleaux d’appel ou bois entre
lesquels passe la picee sortont des tembours sécheurs, puis la piéce ou mienx les pibces, dispo-
sées sur deux oo trois rangées, descendent verlicalement el s'engagent sur tonte leur largeur
entre dewx roulesux de moindre dimension. Ces ronleanx sont animés 4 la fois d'un mouvement
de rotation et d'un moovement de va-et-vient produil i 'aide d'une manivelle. .
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du battage & la surface de I'ean que I'on pratiquail autrefois sur
les tissus avant le perfectionnement des procédés mécaniques.
Ces appareils se compesent d'une série de tubes qui ont un
mouvement de va-et-vient a la surface d’un réservoir a eau, les
lissus remontent dans ces tubes dans lesquels descend un cou-
rant d’ean ; dans ce parcours, ils sont battus sur ’'eau et rincés
parfaitement; au sortir des tubes, ils passent entre deux rou-
leaux ou essoreurs qui expriment I'ean, puis retombent dans 'eau
pour &tre repris par un second tube, et ainsi de suite.

Le blanchiment de MM. Dollfus-Mieg renferme neuf cuves i
lessive et & chaux en tdle, el neufcuves a chlore et acide, quatre
grands clapots a laver, six clapots & acide et chlore, et deux
machines 4 douze lubes pour le lavage des tissus fins. La durée
de l'opération varie entre quatre & huit jours suivant les tissus
et modes de lraitement a haute et basse pression c'est-d—dire
quune partie de %00 piéces, par exemple, qui sort du ma-
gasin d'écrus, & un jour donné, ressortira quatre & huit jours
aprés & la machine & sécher. . _

Avant l'incendie qui a détruit en 1861 V'ancien établissement |
de MM. Dollfus-Mieg et (i, ces messieurs faisaient usage, pour la I"
lessiverie, de cuves en bois de 5 métres de diamétres, qui con-
tenaient 600 piéces de 100 métres de toile, et plus de 1,200
piéces de tissus fins. Ces dimensions étaient trop considérables,
et la circulation des liguides se faisant imparfaitement, il fallait
prolonger outre mesure la durée des ébullitions (a).

Le blanchiment des tissus de laine pure ou laine et colon,
ou laine et soie, opére d’aprés des principes qui différert trés-
notablement de ceux exposés ppur le blanchiment des étoffes

{a) L'emploi de la haule pression appliquée & quatre atmosphires, pour la chanx et la lessive,
permel de diminver beanesup la durée des heures &'ébullition que nons avons indiquée ; on opire
ainsi dans bien des établissements anglais, mais on a craint, avee raison sans doute, par suile de
ces tempiratures levées, une action destructive sur les fibres du coton, et il n'a pas parn prodent
de les employer. L'emploi de la boule pression dans le blanchiment des tissus de coton n'est pas
nonvean : en 1833 déjh il Gtait essayé & Rouen par M. Waddington, avee des appareils qui' ne
diffizrent pas en prineipe, comme disposilion, des chaudiéres 4 lessive appliguées chez MM. Dollfus-
Mieg; en Angleterre, il est actuellement ginéralement adoptéd dans toutes les fabrigques.
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de coton (a) ; de plus, la main-d’cenvre par métre est cing a
six fois plus élevée dans le premier que dans le second; il
en est absolument de méme des drogues. Aussi, alors que
le coit du blanchiment des tissus de coton destinés & I'impres-
sion est en moyenne d’environ deux centimes le métre, celui des
tissus de laine ou laine et coton employés pour I'impression est
deux a trois fois plus considérable. La blanchisserie de Dornach
renferme également un atelier pour le blanchiment des fils &
coudre (b). Au sortir de la blanchisserie, et avant d'étre en-

| {a) Ilz en différent d'abord parce que les lessives alealines employées par le colon & la tempé-
. rature correspondant 4 la pression de la vapeur employde, ces lessives détérioreraient le lissu, dis-
i, ' “somdraient la fibre de laine ou au moins la feutreraient et la erisperaient; le chlore n'agirait pas

non plus ponr ladécoloration sur les fibres de la laine comme il agirait sur le coton ; enfin, on
doit s'interdire également la continuitd des opérations : on ne pourrait coudre toules les “pidees
ensemble et les faire passer & I'atat de cordes sans fin dans les cuves el machines <& laver, el cela
pour denx motifs. 81 l'on n'opére constamment en teadant les éoffes au large, on les altére en les
contractant inégalement; et lez opérations qu'il font faire subir aux tissus doivent en partie élre
prolongées trop de temps pour gu'il soit possible d'arriver & la continuité,

P e

iomme dans le blanchiment des tissus de coton, il ¥ a, du reste, deux séries d'opéralions :
% - celles destinées an dégraissage et celles qui onl pourbut la déeoloration. On fait usage de machines
3 dites machines & foulprder, fréquemment usitées dans dawires opérations des fabriques d'in-
diennes| Elles se composent d'un biti entre les jours duquel est placée une caisse ; des rovleanx
servent i faire circuler lo tizsn dans la cuve, Au sorlit de la cuve, la pitee s'engage enire deux
ronleanx en cuivre, entourds de calicot, qui [expriment. Généralement on enroule & la fois § & 500
mbtres cousus bout 4 bout, sur des ronleaux ou bobines en bois. Ces rouleaux sonl apporlis &
I'avani deé la machine & foularder. Au sorlit des rouleaux presseurs, les pidces s'enroulent sur
wne nouvelle bobine. On opére d'abord une série de passages en ean chande & 40 on 507, et des
passages alcaling sont dans des bains de carbonaie de soude & la mdme températore, soit de savon
mélangé de sonde, oil de savon pur. A la suile de eog opéralions, on déroule les pitees et
on les expose durant environ donze heures dans un élendage dit sowfroir. On pent aunssi passer
an soufre F'une maniére continue dans des caisses dans lesquelles sont disposés des roulesux. Ce
mode, usité chez MM. Dollfus-Mieg et €= pour les tissns les plus légers, ne suffirait pas pour leés
tissms forts; Paction du soufre ne seraft pas assez prolongée. Lorsque les pidces que contient I'é-
tendage, an nombre denviron guarante, sont saspendues; en ferme herméliguement toutes les
ouvertures eton opére un dégagement d'acide sulforeux an meyen de la combuostion du sonfre, On
opire de monvean des passages alealing et des lavages, ainsi quil a &6 dit ei-dessus, puis on
donne un second sonfrage de dooze heures fgalement. On reléve et passe en aleali & la spite de
e second soufrage. Les tissus sont exprimés d'abord & Vhydromextracteur, et ensmite séchés

comme les lissus de colon, soit aux lambours, soit & U'étendage, Les opérations durent quatre jours
environ.

(&) Le blanchiment des fils de coton repose sur des principes absoluoment pareils & eeux que
nons avons indiqués pour le blanchiment des tissng de mdme natore. MM, Dolifus-Mieg ont des
ateliers montés en 1855, spicialement en voe des opérations de  blanchimen? du fil. Autrefoiz les
file étaient blanchis dans les mémes cuves que celles qui regoivent les lissus de colon ; pour laver,
on teansporlait les Scheveaux dans des broueltes sur des ponls placts surla rividre, et Pon opérait
4 la main échevean par échevean. Actuellement les lessives de chaux et de soude et les passages .
en acide el chlore se font dans des cuves qui penvent contenir 300 kilogrammes de fil | les lavages
somt opérés & Paide de six machines placies enlre ces coves. Ces machines, de invention de
MM. Dollfus-Mieg et C*, sont composiées d'une série de bras qui, mos par des leviers et excen-
triques, ont un mouvement de va-eb-vient 4 la surface de Vean. A Pextrémité de chacun de ces
bras se trouve une poulie qui regoit '"tchevean qui plenge dans Uean. Cette poulie est animée
d'un mouvement de rotation. On imite ainsi mécaniquement et exactement lopéralion qui se
faisait antrefois manuellement. A la swite da lavage, les écheveaux sont exprimés 3 hydro-extrac-
enr ¢l séchés direclement dans des dendages spéeianx avec ou sams apprit.

»
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voyés & 'impression, les tissus ont encore & subir quelques opé-
rations préparaloires. Ainsi les piéces de coton blanchies sont
tondues, aprés avoir 6t collées ensemble par 5 & 600 métres
4 la fois. Cetie opération a pour but de débarrasser la surface
des tissus du duvet, des fils et boutons qui pourraient en entraver
'impression. On obtient ce résultat au moyen des machines dites
tondeuses. Des lames d’acier en spirale, et tournant avec une
grande rapidité, effleurent les tissus et en enlévent toutes les aspé-
rités & I'état de duvet, lequel est ensuite enlevé -par des brosses
tournantes. Cette opération est dela plus grande utilité ; mal faite,
elle a les résultats les plus funestes, et toute la fabrication s’en
ressent. Du tondage, les tissus de coton sont enroulés et brossés
sur une machine dite enrouleuse, afin d’enlever tout le duvet
coupé par la tondeuse, et sont alors préts & recevoir l'im-
pression. Toutefois une derniére opération est nécessaire avant
Pimpression ; elle se pratique & peu prés sur tods les tissus sans
~ exception, et consiste & ramer les pidces, c'est-d-dire a les
tirer en largeur au moyen de rames que nous décrirons plus
tard. Elle a pour but de dresser les fils de la trame et, outre
cela, de les disposer bien exactement d angle droit avec les
lisicres de la piece. En opérant. ainsi, on est assuré que I'im-

pression aura lien & fil droit. '

L’impression des tissus de coton se fait actuellement & Dor-
nach de deux maniéres : soit au rouleau, soit a la planche gravée
en relief. 11 v a quelques années encore, on se servait pour
cerlains dessins de perrolines, machines qui paraissaient réunir
les avantages de la main et ceux du rouleau, c’esl-i-dire pouvant
imprimer méecaniquement quatre , cinq ou six couleurs différentes
avec des planches gravées en relief. MM. Dollfus-Mieg et Ce ont
encore six machines qui sont rarement utilisées. Comparées au
rouleau, elles n’atteignaient pas la perfection d’impression, ne
permettaient que d’imprimer des dessins d’un petit rapport, et
enfin, au moyen de cette machine on ne pouvait imprimer que
deux piéces par heure, tandis qu'au rouleau on peut en imprimer
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douze par heure. Comparée i la main, limpression était
moins bonne et surtout beaucoup trop limitée comme coloris et
comme rapport. '

L'impression au rouleau consiste 4 déposer 4 la surface des
tissus une ou plusieurs couleurs formant un dessin, et cela au
moyen de rouleaux gravés en ¢reux. On comprend aisément que
sil'on a un roulean gravé en creux et plongeani a4 moitié dans
une couleur épaisse, toutes les parties creuses se remplissent
de couleur; I'étoffe, pressée fortement contre la partie supé—
rieure du rouleau et mise en mouvement par un rouleau dit
rouleau presseur en fonte, s'imprégnerait complétement de cou-

leur si une racle en acier, parfaitement dressée, ne venait én- -

lever toute la couleur qui se trouve sur la partie pleine du Tou=
leau. Les parties creuses -sont seules alors remplies, et les cou-
leurs qu’elles contiennent viennent s'appliquer sur Vétoffe qui,

~ passant ensuite sur une série de plaques de toles chauffées 4 la

| g YR B

vapeur, se séche rapidement, ce qui est une des conditions -
indispensables pour obtenir une bonne impression. - -

On emploie, pour I'impression dite au roufeau, des rouleaux en
cuivrerouge ou jaune de dimensions diverses. Le plus souvent ces
rouleaux ont une circonférence de §0 & 50 centimétres. lls sont
creux & U'intérieur. Lorsqu’on veut les utiliser sur les machines i
imprimer, on les mandrine, c’est-a-dire qu’on chasse dans leur
intérieur un mandrin ou axe en fer a 'aide d’une machine 3 marn-
driner et d’une pression considérable (a).

Les rouleaux destinés & I'impression doivent recevoir une gra— -
vure, ¢’esi-a-dire que les dessins ou motifs destinés & étre imprimés

{a] Ces rouleaux doivent ttre formés d'un mwélal parfaitement homogéne, bien exempt de
pores on soufflures. Pew d'osines arrivent 4 réussic corvenablement ces ronleaus; 'one des
senles. fabriques en France qui y parviennent, est celle de M. Atwood, i Bouen, ponr les rou-
leaux rouges. Un roulean pise 6 & 70 kilogrammes, ce qui représente uie valeur qui, en
moyenne, peut &tre denviron 250 francs. Une gravure de 100 frapes par roulean étant égale-
ment une meyenne, on voil que la valeur d'on rouleaw gravd pent varier entre S et 400 framnea,
et dépasse méme sensiblement ce dernier chiffre, Une fabrique de limportance de celle de
MM, Dollfus-Mieg et C* a an moins denx mille rouleaus. Ces rouleany sont eonsersés done un lo-
cal vodrld, & abri du feu; on économize ainsi les frais dassurance d'un capital eonsidérable, Les
rouleaux gravés, apris aveir servi i I'im pression durant une saison, sont lournés 3 leur surface,
afin de pouvoir dtre gravis de nouvean, )
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sur les tissus doivent se trouver reproduits en creux sur les rou-
leaux. Aleffet de produire ces gravures, on opérait primitivement
au burin et 4 la main. Ce procédé était, on le congoil, bien lent,
cotiteux et imparfait ; imparfait, parce qu'il était difficile et méme
Impossiblede reproduire une série de petils dessins avec les mémes
dimensions et la mé¢me profondeur de gravure. Actuellement, ce
mode n’est plus utilisé que pour certains genres spéciaux, pour des
dessins de grandes dimensions, et encore emploie-t-on comme aide
le rongeage i l'acide et d’aulres procédés empruntés i la gravure
A la molette. On a également employé jadis la gravure au burin
mécanique pour produire les effets dils guillochés. Actuellement
ces mémes guillochés se font & la pointe seche et & acide. Apres
~ la gravure au burin, on a employé la gravure au poingon. Ces
poingons étaient en acier : nous ne pouvons mieux les comparer
qu’a un sceau ou cachet & cacheter les letires. On gravail sur la
base d’'un cylindre en acier un objet deétuché, destine & étre
reproduit en creux 4 la surface du rouleau. On plagait le rouleau
sur une machine (dite tour a poingonner} qui ressemblait assez &
nos machines & moleter actuelles. A I'aide d'un mécanisme com-—
pliqué, on enfoncait le poingon & la surface du rouleau, a des
intervalles déterminés 4 Vavance. Pour graver un seul rouleau,
on employait parfois un grand nombre de poingons, les difficultés
que I'on éprouvait & cette époque étant telles que pour graver,
beaucoup moins parfaitement qu’aujourd’hui, un rouleau, on dé-
pensait une somme dix & quinze fois plus considérable. La gra-
vure 4 la molelte , inventée en Angleterre et imporlée en France
vers 1820 , est actuellement adoptée universellement et a atteint
une remarquable perfuctinﬁ (a). Enfin, un autre procédé de gra-

{u) Voici en pratique en quoi consisie ce mode de gravre : Uz eylindee en acier est lournd
bien rond & Uaide de tours ad fec; ce cylindre, ayant des dimensions variables en diamétre de
5 4 400 millimétres et plus, reeoit i 13 main, & Vaide dn bmin ot de la part de graveurs habiles,
une grivore en erewy, Ce eylindre recoit 1o nom de mofelfe, Celle premiére moleile est appelie
widre molelte. On lo wempe, el & Uaide d'une machine & relever. on transporte le dessin en
erene de la molette miére o relief sur une amtre molette, On trempe ensuite celte seconde
molette, pois on procéde an molelage du rovlesw. Le roulean en coivee est mandring, pois
posé sur des supporis que présenta le {owy & meofeler | ainsi nommé parce qu'on penl, sur celle
machine, & la fois tourner les rouleanx parfaitement ronds et fes graver & la molette ). La molette
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- vure est celui dit & la pointe séche. Dans ce systéme on commence
par recouvrir le rouleau en cuivre d’'un vernis. Ge vernis doit
btre parfaitement adhérent au cuivre et ne pas s'écailler ou se
fissurer lorsqu’on vient & faire agir la pointe du traceur; ce

_vernis est généralement mis & chaud sur le rouleau. Ensuite on
trace & I'aide d’un diamant les effets ou dessins que l'on veut

gravée porte le dessin dun objet détaché desting 4 &re reproduit un certsin mombre de fois
sar la circonférence el sur la largeur du roulean en cuivee. On doit done sarranger
dabord de fagon que le diamdtre de la moletle, de la mire molette , soit dans un cerlain
rapport relativewent & ce dessin, de telle sorte qu'il se trouve répété un nombre de fois déter-
miné sor lear eirconférence; ensmite il faut faire en sorte que o diamétre duo roulean en
cuivre el celuni de Ja molette soient également entrs enx dans un certain rapport. De celle
maniére, lorsque la molette fera Je tour du roulean en roulant & sa surface, & Paide d'ane forte
pression , le dessin gravé sur la molette se reproduira sur le cwivee, et an hout d'un tour
complel du roulean les reliefs de la moletle rentreront dans les mémes crenx qui ont éLé
produits an premier tour. L'organe de 1a machine qui porte la molelle se nomme
mol_ties. Lorsque, apris uoe ecerlain nombre de towrs do roulean, le relief de la moletie est
eniitrement enfoncé dans le euivre, on somiéve Je porte-moletios el on le fail avancer parallide-
ment i "sxe du roulean de maniére & recommencer mne anire rangée de dessins, et on opére
de miéme jusqu’a ce que le rouleaw soit gravé ser sa longueur entiére.
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obtenir sur le rouleau. Et en troisiéme lieu, enfin, on fait agir
'acide sur les parties du rouleau mises 4 nu par la pointe séche;
de maniére & ronger le métal et & produire & sa surface des li-
gnes creuses correspondantes 4 celles quiyont été tracées dans
le vernis. La pointe séche opeére & l'aide de deux catégories de
machines : d’abord les machines a guillocher et toutes leurs va—
riétés ; ensuite le pantographe (a). _ _

Deux procédés importants sont encore employés dans la gra-
vure. Le coupage ou le rongeage des fonds des rouleaux, et les

“réserves galvanoplastiques. Supposons un rouleau a une couleur,

par exemple, qui a recu & la molette empreinte d’un plus ou

‘moins grand nombre de bouquets détachés et répartis & des dis-

tances plus ou moins grandes sur la surface de ce rouleau: Il
s'agit de faire & ce rouleau un fond, c’est-a—dire de pratiquer
entre les bouquets des hachures diagonales, deslinées & recevoir
la couleur, de telle sorte qu’a I'impression toute la partie com-
prise entre les bouquets s'imprime en fond couvert avec la méme
couleur que les bouquets enx-mémes et leurs contours (b),

{@) Cette dermiére machine, trés-remarquable et irés-employde, date dPone dizaine dannds an
plus. Il ya des fabriques d'indigones qui n'ont plus de toars d molettes et quoi les ont lons rem-
placés par le panlographe. Cetle maching est disposée pour & opérer de la manifre  suivante:
on commenee par reproduire, en Pagrandissant & Paide d'un appareil d'optigae, le dessin i graver
sur le rovlean sur une flenille de zine laming. L'échelle adopiée est généralement 1 4 5. Le dessin
reproduit sur le zing est placé sur la tahle do pantographe. Un ouvrier tient d'one main un style
qu'il proméne sar les conlvurs de e dessin, il appuoie le pied sur woe pédale, Chague fois que
celte pidale est soulevée, il ¥ & un eertain nombre de dismantz qoi apputest sor le roulean &
graver. Autant il ¥ a de dessing 4 eépéter sur lalongoeur da roulean, antant il°y a de dizmants,
En promenant le siyle sar le dessin et en soulevant la pédale, les diamants tracent le dessin sur
le vernis du roulean. 11 est impossible de donner en quélques mots et sans Ggure autre chose que
lidée summaire de cette ingéniouse machine. Elle est d'origine anglaise, Ce qu'ellé offre de plus
remarquable, ainsi que le tour & moleter, ¢'est moins une combinaison de mécanismes ingénienx
qu'on outil d'une précision admirable.

() Pour cela, deux moyens sont employés: 1° on vernit le rouleau en entier, ¥ compris les
bowquets; on passe au lour & moleter une molette 4 bachares, qui enléve le vernis par places; on
peint ensvite & la main les hachures enlevies dans les booquets (puisque la molelle 2 agi i res
places comme aox antres), et on plonge le ronlean dans un bain dacide desiing 4 ronger les partie,
non vernies ol mizes & ou par la petite molette & hachures. Las hachures se produisent alors dans
eo ¢as par le rongeage. Ce procédé ne pourrait convenir dans tous les easy il a towjours, du reste,
cerlaing inconvénients s le fond risque 'dire inégal, les hachures ne sonl pas assez profondes ponr
cerlaing lissus, de telle sorle que pour les laines, par exemble, les fonds ainsi fails ne fournissent
pas assew de coulenr. Un 2 alors imagind les machines a couper les fomds. 1l y o dés machines a
couper & un burin, ee zoot les plus généralement adoplées, et les machines & plusieurs burins.
Ces machines se composent d'un bini et de supporis analogues & ceux des lours sur lesquels
on place le ronlean mamiring. Un porte-burin chemine lo long du rouleau, tandis qoe celui-i-
tourne d'une quantité déterminde par chaque course (ransversale du buvin, Un owvrier fait agir
le burin & Ja main daps toutes les paties o il convienl de cooper. Celle opération exige une
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Un grand progrés que Pon cherche depuis longlemps a réali~
ser, sans avoir pu y parvenir jusqu’ici, consisterait & employer,
au lien desrouleaux en cuivre actuels, des c¢ylindres en fer ou en
fonte que 'on recouvrirait par la galvanoplastie d'une couche
mince de cuivre. Lorsque le dessin serait & détruire, au lien de
tourner lé rouleau, on remplirait de cuivre les creux de la gra—
vure. Les inconvénients rencontrés jusqu’ici ont été : I'adhérence
insuffisante sur le fer du cuivre déposé galvanoplastiquement,
lepeu de cohésion de ce cuivre, son prix élevé. Latelier de gra-
vore de MM. Dollfus-Mieg et (e renferme: 12 tours & moleter,
3 machines & relever, & tours pour tourner les molettes, 1 ma-
chine & une couleur pour essai des rouleaux graves, 1 panto-
graphe, 3 machinesa couper les fonds, ete., ete. '

Les rouleanx une fois essayeés et vérifiés sont porlés aux ma-

" chines & imprimer, qui ont toutes pour piéce centrale unroulean
presseur en fonte ; ¢'est contre ce rouleau queyiennent s’appli-
quer les rouleaux en cuivre gravés, et c'est, entre ces rouleaux
encuivre el le rouleau presseur que passe le Lissu & imprimer.
Comme la couleur contenue dans les creux des rouleaux en cuivre
ne s’appliquerait pas bien sur le tissu s'il n’y avail pas au-des-.
sous du tissu une matiére élastique, on fait passer en méme temps
que lui un drap en laine ou coton eaoulchouté sans fin, de 40 &
L0 métres de longueur; et pour que ce drap n'absorbe pas la
couleur et ne se salisse pas, on fait passer au-dessus du drap un
doublier en coton. Ces draps et doubliers s'usent rapidement- et
occasionnent une dépense considérable. Lorsqu'on imprime un
dessin & plusieurs couleurs, il v a des difficultés sérieuses a faire
rapporter les divers rouleaux. Le tissu s'allonge, ainsi que le

cerlaing habiletd de la part de Fouveier. Quant aux riserves galvanoplastiques trés-employées
depuis quelque lemps, voiel comment on procéde: lorsque les rouleans sont gravis en sofbas-
sements, ¢ esl-f-dire en dessins mille raies, mille points poor une conleur, et que le rouleao de
I #geconde coulenr doit présenter, par exemple, un bouquet; lorsqu'on ne veul pas que le sou-
Lassement ow le fond passe sur le bowquet, il faut sur le rouleau qui le porie reserver des
parties blanches correspondonles avx bougqueis  disposés sur Pauire voulean. Un oplre  ces
réserves en reeouveant le roulean de vernis sur lowles los parties, souf sor celles sur lesquelles
I soubassement deit dizparallre, puis on rlonge le rouvlean dans une dissolulion d'on sel de
Ll

cuivie. Le cuivee. réduit par un conrant galvanique, se déposs dons les creus des partiis o
Vernivs,
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drap, entre deux rouleaux ; pour annuler cet effet, on est obligé
de donner aux rouleaux une différence de diamétre. 1l faut une
grande habileté de la part de I'ouvrier imprimeur pour le réglage
des rouleaux, de la part du contre-maitre et du graveur dans la
~ _disposition des diverses couleurs et rouleaux sur la machine.
i Certaines couleurs délicates ne peuvent étre imprimées les pre-
E ‘ miéres, parce qu’elles seraient salies par les rouleaux suivants et
i écrasées. Autrefois les machines & imprimer étaient mues par
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une transmission et un moteur commun & d’autres ateliers, au-
jourd’hui on adapte des petiers moteurs a chaque machine &
imprimer. On peut, avec cette modification, aller & toute vitesse
ou marcher trés-lentement lorsqu’il s'agit de mettre au rapport
ou d’'imprimer des fonds chargés. La vapeur d’échappement de
ce petit moteur seri au chauffage des séchoirs dans lesquels
séchent les tissus 4 la suite-de Mimpression. Autrefois ces séchoirs
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élaient tous & air chaud, mais depuis une dizaine d’années ils
sont formés de plaques en tole dans lesquelles circule la vapeur.
Actuellement on ne rencontre a peu prés plus de séchoirs 4 air
chaud. L’essentiel est de sécher vite, afin d’éviter tout coulage et
d’obtenir une impression bien nette (a). | -

MM. Dolifus-Mieg et Ce ont la fabrique de France qui produit le
plus, puisqu'ils sont arrivés & cent mille piéces de 100 métres (b),
mais en Angleterre il v a des fabriques qui font plus du double.

Outre les grandes machines & imprimer, on treuve encore &
Dornach une machine 4 imprimer trés-originale de I'invention de
ces messieurs, mais qui est limitée & 'impression des rayures de
faux—teint (¢). Nous en donnons la figure page 8.

{a) Avee la premiére machine a4 imprimer qoi forctionna dans la maison Dollfus-Mieg et €2,
vers 1800; on ne pouvait imprimer qu'en dessin 4 une coulenr, ce qui veat dire que eelte ma-
ching n'avait go'un seul rowleau. C#tait déji un énorme progrés, Fimpression des étoffes
sétent jusquialors fait aw moyen de planches gravées en relief. Le promier pas étand fait,
on ne larda pas & voir fonctionner des machines 4 deux, trois, qoatge, puis onfin & eing rou-
leaux, c'esi-a-dire ponvant imprimer, aved cing rouleanx, un dessin ayant cing couleurs diffé:
rentes, Jusqu'is 1824, MM. Dolifus-Mieg ot C® n’eurent qu'upe machine 4 imprimer & vne coo-
lewr, machine construite par un méeanicien nommeé Lefébre, 2 Pards. A cette épogue, il con-
struisitent une denxidéme machine & voe couleur dans leurs atelices, oL vers 1830 seulement une
troisiome machine, qui &tait cette fois 3° denx couleurs, Daprés Persoz, c'est vers 1785 qu'une
maison de Manchester a imprimé d'abord an ronlean ereux, impression inventée par un
sais nemmé Bell, Les Anglais nous ont tellement devaocés sous ce rapport, que nous importions
i peine la machine & une couleur, qu'ils en avaient déja i deux et plus. Clest en 1827 gue 'on
a employé les premiers ronleanx crenx que MM Dollfus-Micg et C® ulilisérent des premiers &
Mulhwuse (autrefois on imprimait sur rouleanx pleins). A pen prés 2 la méme époque, om im-
portait en France la gravare i la molette, En 1824, alors que MM. Dollfus-Mieg et C* n'avairnt
qo'nne machine 4 one couleor, ils imprimaient par jour surcette machioe jusquafi40 ev150 picces
de 100 métres (on lenr fguivalint, car & eetle époque les pitces avaient 27) & 28 mbires de long).
Actuellement, pir suite de la comp’ication des dessing, des lentenrs de Jamise ewrapport, du petit
nombre de pibces que Von imprime de chaque variation, on n'imprime guire plus de vin
cing & tremle pifces par jowr el par machine. A Uépogue ot 'on n'avait chez MM. Dollfus-
Mivg ot ¢ qu'uoe macbioe i imprimer & une couleor, on gravait paran 80 & 100 (ouleaux au
maximum, Actoellement ces messicurs gravent un pen plas de 2,000 ronleanx par an. Jusqu'ia
ces dernidres années (4860}, i1 o'y avail pas en Franee de machines ayant plus de gquatre cou-
lenrs; em Anglaterre, il ¥ a fort longlemps, dix on quinze ans pent-dire, qu'il y a des machines
i plus de cing coulewrs. Depuiz (1860), Dornach posséde une machine & huil coulewrs, im-
portte d'Angleterre, Les Anglais ont pomssé ls perfectionnement plus loin encore; ils possé-
dent des machines de dooze 4'seize couleurs, mais I'asage de ces machines ne paralt pas deveir
s'introduire en France. Les motifs sont: d'abord Pimperfection de Vimpression lorsqu'on arrive
aun trés-grand nombre de couleurs, ensuile et surtout la prodnction relativement restreinte des
fabriques francaises, qui fait que Von imprime sur un dessin un nombre trop pen considérable de
 pitees de tissus. Pour hoit eouledrs; les frais de gravures sont excessivement élevés,

(4] Tous les renseiynements de produciivn et autres donnds précédemment sappliquent 4 Iy

- fabrique de MM. Dollfus-Mieg et €, i Mulhouse, et non i la fubrigue que ces messienrs

possident dans le grand-duché de Bade, 3 Roetslen, prés Leorrach. Dans cet établissement,
ces messienrs impriment et blamchissent prés de 2000 piéces de 160 métres par an, — Créé
en 1843, .

jc} Gette machine s'appelle rentrense. Elle est destinée i renirer, cest-i-dire & imprimer cer-
tains effats sur des tissus qui ont déji recu auw roulesn une premidre impression. Autrefois ces
renfrures se faisaient 4 la main. La machine dont il s'agit ne pent rentrer que des bandes' longi-
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La fabrique de Dornach posséde : § machines & une couleur;
9 machines 4 deux couleurs; 2 machines & trois couleurs; 6 ma-
chines & quatre couleurs ; 2 machines & 5 couleurs; 4 machine &
huit couleurs; ensemble, 18 machines & couleurs, au moyen des-
quelles on imprime annuellement jusqu'a cent mille piéces de
100 métres, soit 10 millions de métres. Si les machines & impri-
mer marchaient comme les machines de filatures sans arrét ou a
peu prés, elles produiraient environ deax mille pieces de 100 me-

ires par jour, soit six cent mille piéces de 70 mélres par an. La

production serait donc bien plus considérable si Ton n’était pas

obligé de changer les couleurs, de netloyer les rouleaux et cela
chaque fois que Fon veut -changer de dessin, soit nuancer le
dessin de couleurs différentes. -

Les couleurs que Von emploie peuvent se diviser en deux ca-
tégories principales, qui sont : couleurs & mordant, ¢'esl-d~dire
couletirs que 'on obtient en imprimant sur I'étoffe un mordant
que I'6n teint ; et couleurs imprimées directement sur le tissu,
c'est-a-dire que I'on y fixe soit en les exposant quelques jours &
I'air libre, soit en les vaporisant, opération qui consiste a les

plonger dans un milieu de vapeur d’eau & 100 degrés environ,

soit en leur faisant subir d’autres opérations telles que passage en

chromate de potasse neutre ou acide, en soude caustique ou carbo--

natée, en chaux caustique ou en carbonate de cette base, etc., etc.
La premiére catégorie comprend les couleurs garancées diles

tudineles au tissu, et exceptionnellement i Vaide der réserves imprimées au ronleau, on peut va-
rier ces effels ; mais, en définitive, il 'agit wujours de bandes dans lesquelles on wénage cer-
lains blancs. Supposons, par exemple, un lissu imprimé an roulean avec cerlaines coulenrs bon
teint (voir plus loin la signification de ce mot) sans forme de raies longiludinales, si on veut,
aprés impression et rentrures pour varier les effets, imprimer enire ces bandee d'antres bandes

en: couleurs dapplication, on employait autrefois ln main. Actueliement, MM. Daollfus-Mieg

et C* font celle opéralion aves leur rentrense, Ils ont six de ces machines; elles se composent
spécialement d'une tringle an-dessous de laquelle passe au large la pidee o ui a déji recu une
premiére impression, A cette ringle sovt fixés des sortes d'entonnoirs. rbis filles qui ma-
neeuvrent la maehine peuvent faire fonctionner chacune denx entonnoirz, done on peut imprimer
six bamdes & la fois. Les entonnoirs peuvent étre régiés dans n'importe quelle position trans
versalement au tissu; leur largenr peut aussi ftre varide. — Aprés avoir regu la couleur des
entonnoirg, le tissu se rend sur un tambour sécheor. On peut donner plusieurs passages dans
Ie caz on il ¥ a plos de six bandes & renirer, co qui est souvent le cas. On rentreparfois trente-
six bandes sans que l'on remarque enire elles la moindre différence de nuance. Les entonnoirs
sont alimentés par un yase placé au-dessus d'enx et au sysieme analogue 4 celui des lampes &
nivean conslant, _ .
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bon teint, ou, encore, plus anciennement, grand teint. La teinture
en garance date de loin et nous vient des Indes. Les procédés de
teinture importés de ces pays lointains ont été suivis fort longtemps
presque sans changements, et quelques—uns d’entre eux, comme le
passage en bouse de vache, par exemple, sont encore suivis (a).

{a) Les principes généraux sur lesquels repose la teinlure en garance sont les suivants t Un bain
de garance teint en rouge un tissu de colon imprégné d'alumine et en violet, et cela, depuis
1e plus fonoé jusqu’au plus elair, celui sor lequel on a fisé un oxyde de fer, La premiére opé-
ration sonsiste donc & imprimer sur I'étoffe, suivant la nuance que Pon vent oblenir, une disso-
lution aquense d'un acétate d'alumine ou de fer plog ou moins soncentré-elépaissi, soit avec de
Pamidon blane, soil aver de la. gomme. du Sénégal, soit avec des dérivis de I'amidon, comme
amidon grillé on la dextrine. Ces dissolutions portent le nom générique de mordonts, Lorsque
Vimprossion du mordant a eu lieu, on porie leg pitees i U'élendage & fiwer, ¢'esl-l-dire dang un
bitiment ayant environ 16 métres de haut : 13, les picecs sont pendant un lemps plus oo muins
long, et qui varie généralement entre vingt-quatre et trente-six heuras, soumises & upe lempera-
tore humide de 30 & 35 degrés centigrades. Celte opération a pour but de décomposer l'acélale
de fer ou d'alumine qui se trouve sur le lissu, et de former un sous-sel insoluble qui pe puiste
plas s'en détacher par suite des passages wliérieurs, et puisse se teindre en garance. Lorsque le
mordant est fixé, une auire opération est cneore nécessaire avant de passer en bain de teinture ;
e'est Popération connue sous le nom de bousage ou dégormmage, Elle a pour but d'enlever 1'é-
paississant que l'on avail mélangs au mordant pour en faciliter Vimpression, d'enlever l'exces de
sl de fer et d'alumine qui pent se trouver sur les tissus, sans loi permetire de venir saliv les
parlies Llanches, et méme de transformer les sous-acétates de fer ot d'#umine en antres sels de
fer ou d'alumine donnant avec la garance des nuances plus belles et plus nourries. Pendant de
longues années, lo procédé indien a é1¢ employé pour remplir ce but.* On passait les pibees im-
primées dans un bain de bouse de vache chauffé entre 40 ol G0 degrés, suivant les nuances. La
bouse avait toutes les propriétés pour remplir le but que Ponse propesait. Les phosphates lealins
qu'elle eontient. transformaient les mordanits en phosphates, sa viscosité protégeail le blanc ;
anssi, pendant fort longlemps, a-l-elle @ uniquement mise en muvre. L'emploi de la bouse
a cependant ses inconvépients : ainsi, elle force chague fabrique d'indienne i avoir ses
vaches, el par conséquent une ferme. A Dornach il se trouve emcore une élable confenant
trente vaches, qui sersient loin de suffie si Von n'avail tronvé vers 1854 le moyen, pour
besucoup d'articles, de substituer i 1a bonse les phosphates, les silicales on les arséniates alealing
qui alleignent parfaitement le but proposé. Lorsque le tissu est débarrassé de 1'excéds du mordant
el de Pépaississant qui en anraient entravé la teinture, il est plongé el agité dans un bain de lein-
ture, ¢est-a-dire dans un mélange d'eau ot de racine de garance en poudre. La durée de la tein-
ture sst d'environ deux hewres & denx heures et demie, suivant les nuaneces qu'on veut obtenir;
la température du bain varie de 50 & 90 degrés, Les piéces sont alors complélemout teinles, et
il ne reste plus qu'a aviver les nuances el 4 enlever la légire winte qui en salit le blane i la suite
de la teintore. On a beancoup de peine, aprés teinture, & debarrasser les tissus de la matiére
lignense de la garance qui y reste adherente, 11 faunt pour eela les faire passer par deux classes
dn machines & laver : les machines & laver pitce par pibce, et celles dites continues, dans les-
quelles la pi¢ee entee 4 un bout et sort & Pantre. Ces machines sont tanidt placées sur up coucs
dean, tantdl sur des réservoirs alimentés gvee de l'eou pompés dans des puits on fangs. Les
" machines non continues employées antrefois étaient le foufon, les fables 4 baltre, les roues 4
laver et les teagieets; Les foulons nlexistent plos dans les fabrigues dindieones, non plos goe les
tables & battre (MM. Dollfus-Mieg et C* oo ont encore une powr le lavage spécial des draps de
table & l'impression), mais on trouve encore beancoup de voues i laver of de tragquets. Les rones
& laver lavent parfaitement an sorlir de garance, mais elles produeisent peu et exigent beancoup
de main-Toeuvre poor débrouiller les picees an sortic de la roue; les traquets produisent fory
peu également. Les machines conlinnes leudent & se répandre de plus en plus. Chez MM. Dollfus- -
Mieg et C* on emplol les clopols (an blanchiment et i la teinlure), une machine dite fragrel
continu, de Vinvention de MM. Dollfus-Mieg et Cf, puis les machines & organdis el jaconas
déerites 4 Voecasion du blanchiment, lesquelles sont anssi employées & enlever la garance, la
bouse, le savon, cle, aux tissus fins. Cez messieurs ont, outre cela, des roves et des tragnels -
simplez anciens, Aprés avoir bien lavé les pitees i I'ean courante, on leor fait aubir un_premier

hlorage, ¢'est-i-dire un passage dans un bain de chlorure de chanx tris-faible, & la température
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Pendant de longues années on employait la poudre de racine
de garance sans lui faire subir aucune preparation. Les garances
de Hollande, d’Alsace, d’Avignon, étaient les plus recherchees,
mais elles ne s'employaient pas indifféremment. Ainsi P'on em=
ployait de préférence la garance d’Alsace pour les puces, celle d’A-
vignon pour les roses et les violets. Vers 1840 on a commencé
a se servir de garancine, qui aujourd’hui joue un réle aussi im-
portant que la garance dans la teinture des tissus de coton (a).
L'invention de la garancine a éié¢ un grand perfectionnement et a
apporté une trées-grande économie dans la fabrication. 11 en est de
méme de la fleur de garance, qui fit son apparition vers 1850 (4).

La seconde série de couleurs comprend celles que I'on appli-
que directement sur U'éloffe, et que Vony fixe ultérieurement ou

de 25 4 30 degrés. Apeds avoir lavé les pidees qui vienment d'étre chlorées, on les Mall passer
dans un bain d'ean de savon i la température de 76 degrés. Suivant les noances, on fait
subir aux pidces un, deux ou lrols chlorages, suivis chague fols &'un gavonmage. On arrive ainsi
i avole un blane parfaitemnent pur, Les violels et les pidces garancées subissent plusieurs savons
nages et plusieors chiorages. Une opération est éncore néeessaire pour les rouges et les roses :
eelle de Favivage & Pacide nitrique ou solfurigue faible, ou mieux au nilro-muriate 4'étain, Cetle
opération a pour but de dépoviller la matidre colorante rouge de la garance de toute nuance
fanve, et I'en rendre la teinte plus Lelle.

(@) La garancine o'estantre chose que de la garance traitée par lacide sulfarique. Les matibres
ligneuses et mucilsgineuses, qui e'opposent i la dissolution des maliéres colorantes dela garance,
sont défroites en partie; il s'opdre, avee cclte malidre colorante et I'acide sulfurique, une com-
binalson quia de nouvelles propriéltés tineloriales. Les mémes mordanis sont alors imprimés
sur l'étofle, ils ¥ sont fivés de miéme ; la teinture se fait comme avec de la garance. L'avantage
réside en ce que les telntares se font avec plus d'éeonomie et que les nuanses, surtoul les puces,
ont plus d'éelat. Toutefuls, on ne saarait remplacer la garance par la.garancine pour les roses
et les violets. Pounr rélablir Ie blanc lorsqu’on a teink en garancine, un simple passsge en un bain
de =on et un chlorage sont nécessaires. Les noances oblenues an moyen de la teinlure en garan-
cine peuvent, & juste titre, dtre consldérées comme solides.

() La flewr de garance n'est aulre chose que de la poudre de garance parfaitement lavée i
Peau et débarrassie, par conséquent, de toule matides Strangére soluble, comme la gomme, le
sucre, eto., of les sels minéraux qui entravaient la leintare et la repndaient Irrégulitére ; on extraib
des eaux de lavage de Ualeool par vole de dislillation, ee qoi paye ces [rais de lavage. La tein-
tere en flenr de garanee se folt exaclement comme la leintore en  garance. La beautéd des
nuances, la régularité des teintures obtenue aves la feur de garance font parlout donner la
préféirence 4 cette matiére sur la garance cn pondre. Un kilogramme de flear de garanee
equivanl environ & deux kilogrammes de gavanee de bonne qualilé.

En 1846 environ, une ingéniense idée permit encore de firer d'excellents produils fincloriaux
des résidus de garanee sortant des cuves de Leinture, En traitant par lacide sulfurique ces résidus
de garanes, on oblient une véritable garaneine qui, moins riche naturellement que la’ garancine
obtenoe avee de la gavance Fralche, porte le nom de garaccewwz. Toutes les nuances que 'on
oblient avee la garancine peuveul s'oblenir aves le garanceox. .

La garancine, quelques lavages qu'on lui fasse subir, contient toujours un peu d'aeide sul-
furique, acide combiné probahlement avec le ligneux. Pinkoff, ehimisle anglais, eut I'idée de
goumettre la garancine & une assez haule température, décomposant probablement winsi l'acide
sulfurique. 11 oblinl une garancine parfuilement neutre, mals moins riche en matiére volorante,
qui a surtout une grande valeur dans les usines possidant une eau calcaire, aves laquelle il- est
difficile d'obtenir de beaux violets & la garance, les avivages au savon étunt remdus presgue
impossibles par la mauvaise qualité de I'ean. .
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. par un aérage, c'est-da-dire une exposition plus ou moins longue &
o * Tair, ou par un passage dans un véhicule qui a la propriété de
{ : rendre insoluble la maliére colorante ou la matiere fixatrice de
e la matiére colorante, ou bien encore par un vaporisage, ¢'est-a—
=" dire par un passage dans de la vapeur d’eau & 100 degrés.
_ ' Il ya un demi-siécle, 'on ne connaissait, pour ainsi dire, que
{ la premiére méthode dopérer. La matiére colorante étail mé-
_ ~ langée avec un sel d’alumine (acétate), épaissie, puis imprimée.
L'étoffe était exposée plusieurs jours a Iair. L'acétate d’alumine
était décomposé en sous-acétate qui, avec la matiere colorante,
donnait naissance a une laque insoluble. Formée- dans les fibres.
mémes du tissu, cette laque ne sen détachait plus, soit par le -
lavage, soit par le frottement. Ces couleurs, connues-sous le mom '
générique de couleurs d'application proprement dites, mne sont-
presque plus employées et ont été remplacées presque complete—
ment par les couleurs d’application genre vapeur.
Les couleurs d’application fixées par le passage dans un véhi-
cule qui en modifie la nature en les rendant adherentes a le’mtfe
sont fort nombreuses. Les principales sont :
1° Les noirs et gris au campéche. Les bruns au cachou, que
Ion obtient en imprimant sur Iétoffe des dissolutions de ecam-
péche ou de cachou convenablement épaissies, et en passant
ensuite dans un bain de bichromate de potasse. La matiere
colorante est oxydée au maximum, devient insoluble dans Veau et
5 : par cela méme adhérente au tissu;
T 2" Les rouilles ou nankins, que 'on oblient en imprimant un sel
§ b ~ ferreux sur les tissus, en transformant 'oxyde ferreux en oxyde fer-
. rique, soit par un passage au bichromate de potasse, soit par un
oo aérage, et enfin, dans ce dernier cas, en passant dans un bain de
oo ~ craie qui en décomposant I.e sel ferrique fixe son oxyde sur les
S tissus g

3° Les bistres au manganése, que I'en obtient en imprimant un
sel de manganése sur les tissus, et en les faisant passer ainsi
imprimés a travers un bain élendu de . soude caustique qui
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ETABLISSEMENTS DE MM, DOLLFUS-MIEG ET G - 5

gemparant de Iacide combiné avee Foxyde de manganeése aban—
donne ce dernier sur les tissus;

4 Les impressions a l'indigo, si usitées il v a une dizaine
d’années encore, et qui ont di céder le pas aux outremers et aux
‘bleus, au prussiate, qui, quniq.lle moins solides, ont une nuance
plus belle et se prétent mieux aux différentes combinaisons de
couleurs exigées par la mode (a);
~ 5° Enfin le rouge de murexide, une couleur ayant fait révo—
lution dans la fabrication des toiles peintes et ayaiit inauguré une
ére de conquétes industrielles appliquées a la teinture (b).

En dehors des principales couleurs ci-dessus, la plupart de celles
actuellement en usage, et qui ne font pas partie de la série des cou-
leurs teintes, peuvent étre rangées dans la catégorie des couleurs
dapplication genre vapeur, c’est-a—dire de celles dont on obtient
la fixation en les exposant pendamt un espace de temps qui varie
entre un quart d’heure et une heure, a la vaf}'eur d’eau a 100°

(¢} Ces bleus 4 l'indigo peuvent s'obtenir de deux maniéres : La premidére consiste & imprimer
sur les tissus Uindigo préalablement désoxydé. (Les procédés & employer poor amener Iindigo &
cet étaf consistent & mélanger Vindigo avee uneel ferrenx et de la chaux ; l'oxyde ferreux
désoxyde Findige qui, 4 son tour, se dissont dans Iean de chanx. Pour Foblenir & Félal de
pite, on le p écipite par Paclde chlorhydrique.) Un passage de Iétofe imprimée dans un bain
d'acide sullurique faible reprécipite indigo dans les fibres mémes do tissu, et une simpls ex-
position & Vair fuit apparailre la coulear blene qui caractérise Pindigo.

La seconde maniére de fiver cefte malidre colorante sur les flasus consiste 3 ¥ imprimer
de U'indigo blen en pite parfaitement broyé et mélangs avec un sel ferrenx ; on plonge étoffe
ainsi imprimée dane un buin de chaux qui, précipitant F'oxyde ferrenx, permet & celui-ci de
désoxyder Iindigo qui, se diseolvani daos le boin d'ean de chavx, pénétro les fibres des Hasus,
Des passages alternulifs, soit en sulfale de-fer, solt en bain alealin, terminent Topération, et
bientdt tout Vindlgo qui avait été imprimé sur les lissus, dans wn Hat of son sfinité pour lea
fibres lextiles était nulle, y a pénéteé of 8y esl fixd sans qu'ancun lavage puisse I'en enlever.

(&) Lea travaux de plusieurs célébres ehbmistes, Liebig et Wimhler entre autresa, avajent
révélé les curiewses transformations de Pacide urique. Jusqu'en 1858, Ulndusicie n'avait pas
songé @ s'en emparer. C'est & cette dpoque que M. Charles Tanih véussit 2 appliguer sur
I'étoffe le purpurate de mercurs, nuance d'un Tose vif gqui, comme je T'ai dit p'us haul, fit une
cnorme sensation dans Uindustrie de Iimpression sur étoffe. Volel sur quelles réaclions cet
Ingénleux chimiste Se fonde pour arriver & son bot. L'acide urigue s'ohtient en traitant le guane
par la soude caustique ob il se dissout en grande partie, puis en précipitant T'acide urigue
combing & In soude par un acide:, Lors des premiers essais fails sur Pacide urigue et le morexide
dans la maison Dellfus-Mieg et C¢, on employa, au leu de guano, les excréments de pigeon et
- ceux de boa. On acheta notamment des excrémenis de boa an Jardin des Plantes de Paris, &
raison de *0 francs le kilografme. L'acide urique, traité par l'acide azotique et l'ammoniague,
se transforme en un corps (onno dans le commeree sous |: nom de murexide, et solentifigue-
ment sous colul de purpwrate & smmoniaggue. Ce dernier sel, (milé par une dissolulion de bi-
chlorure de mercure, donnait un précipitéd d*un beaun raoge ; o'esl eo précipité quil saglssit de
fizer sur I'étoffe. Le probléme ainsi posé, sa solution paraisssil aisée, ef la premidre idée qui
venait & I'esprit consistail & imprimer un sel de mercure sur les tissus et & passer ensuile dans
un bain de murexide ; mais Id on &tait aredté par une difficultd pratigue, 11 est impossible d'im-
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52 GRANDES USINES,

environ. Celte catégorie comprend non-seulement un grand nom-
S bre de nuances que Ion applique sur tissus de coton, mais aussi
foutes celles dont on a fait usage pour les tissus de laine, de soie,
de laine et soie, de coton el laine. 1l y a deux catégories de cou-
Jeurs vapeur qui peuvent se subdiviser en deux séries bien dis-
tinctes. Les premiéres ont la plus grande ressemblance avec les
couleurs d’application, qui se fixent par l'aérage; la vapeur a
‘pour effet de décomposer le ‘mordant qui avait été mélangé avec
la matiére colorante et de former une laque insoluble dans les
fibres mémes des tissus, ou bien encore de décomposer les sels
qui ont été imprimés, de maniére a donner naissance a une com- -
binaison colorée insoluble. Presque toutes les couleurs que-Ion
“peut fixer par I'aérage peuvent se fixer par le vaporisage; dau-
tres, pour lesquelles Iaérage n'était pas assez énergique, se fixent
parfaitement par le vaporisage. La seconde série comprend les
couleurs fixées au moyen de 'albumine, en se servant de la pro-
‘priété que possede cette derniére substance de se coaguler et de
devenir insoluble dans I'eau & une température dépassant 60°. On
imprime alors la matiére colorée ou colorante que Fon veut fixer
sur les tissus en Dépaississint avec de Palbumine en dissolution
aqueuse. On vaporise ou on passe dans un bain d’eau chaude.
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primer un sel de mercore : les ronleaux de cuivre dont on se sert pour Fimpression décom-

poseraient le sel de mercure et le convriraient de ce métal. Voicl comment M. Lauth fourna la

difficalté ¢ il imprima un sel de plumb, fiza Poxyde de plomb 4 T'élal de carbonate sar I'élofle

par un passage en carbonate de soude, et teignil en murexide. Le cabonate de plomb se trans-

forme alors en purpurate de plomb, qul o une leinle rouge-brique. Passant ensuile I'éloffe

ainsi teinte daps un bain de chlorure de mereure, il la sortait colorée en rose plus on moins
fonoé, le mercore sélant subatitué an plomb, et par coneéguent un purpurate de mercure s'élant

formé. Toutefols, ce procédé, qui fub employé pendanl quelques mois, élait peu pratique et

présentait de nombrenx inconvénients. Les fonds ainsi fabriqueés étaient skriés, les blancs étalent

chargés, et pour’ lear rendre lear pureté primitive, de mombrenx chlovages étalent néces-

sniree, La maison Dollfos-Mieg el G troova, vers la fin de Jécembre 1856, un Dowvean

moyen dappliquer le mureside, qui ful bienldt adopté par fous les fabricants et suivi jus-

qua ¢e que le murexide fif délrdné par les rouges daniline. Ce moyen consistail & dissondra

e murexide dans dun nifeate de plomb et 4 imprimer ce mélange, convepablement épaissi, sur- |
étolfe. On fixe le purpurats de plomb par un passage en ammonioque gazeux, et I'on opére la
siihstitution du plomb par le mercure, par le procédé de M. Lauth. On obtenail ainsi des nuances
plus belles et plus unics. Grace & cetle modification, cefte nuance nouve'le fuf appelée & un viri-
tahle snecés, el pendant la seuls salson de 1836-57, Dornach imprima plus de 10,000 pidces de
. 100 médtres ainsi fabriguées. L'eogonement qul aveueillit celte nuance diminua toutefols dans les
années qui suivirent ; son peu de solidilé en ful la conse principale. Vers 1360, le murexide
disparut pour sinsi dive complétement, templeceé par le rose d'aniline qui régne cocore en sous=
veratn, gedce & Jn vivacilé et i lo feilité de sen empled sor tissus de ecolon et de laine,
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ETABLISSEMENTS DE MM. DOLLFUS-MIEG ET ('e, 53

L’albumine est coagulée et forme sur les tissus une légére couche

insoluble qui emprisonne la matiére colorée, soit que Pon ait voulu

fixer une matiére insoluble comme 'outremer ou le vert de chrome

dit wert Guignet, soit que P'on se soit servi d'une matiére colorani¢

soluble, comme les couleurs d’aniline par exemple. L'emploi de

albumine pour I'impression date de 1810 environ. On n'imprimait

alors avec cette substance que des gris au charbon. En 1842, on

" commenca. a fixer sur les tissus le bleu d'outremer. Celle magni-

fique couleur qui, avant Iinvention de 'outremer-factice, par Gui-

gnet, valait quelques mille francs le kilogramme, lorsqu'elle put

étre fabriquée a un prix qui en permit 'usage dans I'impression,

eul un énorme succes, Actuellement ce bleu vant 3 fr. 25 ; lors de

la découverte de I'outremer factice, il se vendait environ 10 francs. :
Cest en 1845 que MM. Dollfus fixérent pour la premiere fois -
(apres Broquette, qui avait imprime des piqués a Paris) de Poutre '

mer sur des tissus pour robes. Celte impression eut un sue .
ces inespéré ef fut cause de P'abandon partiel des couleurs dites 1
grand teint. Toutefois 'emplol de 'albumine ne commenca a efre '
vraiment considcrable que lors de Papparition des couleurs d’anilins,
c'est—a—dire vers la fin de 1858. Ce fut alors que 'albumine monia
rapidement dé 8 fr. a 13 Ir. le kilogramme et plus.

Jusqu’alors la megisserie, qui emploie les jaunes d’ceufs pour as
souplir les peaux, avait livre a la fabrique d'indiennes une suffisante
quantité d’albumine desséchée. Tout a coup cette quantité fut bien
loin d’étre suffisante. Des fabriques spéciales d’albumine se crée—
‘rent, et 'on ne put employer tous les jaunes d'ceufs que Von produi-
sait. Cet état de choses fit rapidement augmenter I'albumine d’ceufs,
et si I'alburoine que Fon refire du sang n’était venue la remplacer en
partie, on aurait vu 'albumine d’ceufs monter a un prix encore plus
élevé que 15 et 16 fr., au lieu de redescendre au prix actuel de 7 fr,
La consommation annuelle d’albumine est, & Dornach, -d’environ
25,000 kilogrammes. Quelle énorme quantité d'eeufs ! Quelle
énorme quantité de poules il a fallu pour produire tous ces cufs, si
l'on songe qu'il faut 300 ceufs pour faire un kilogramme d’albumine

b

[ Y | TR (I [ . G T I I
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L desséchée et qu'une poule pond en moyenne 200 eeufs par an!
f Les couleurs d’aniline, que Yon applique sur coton au moyen
de I'albumine, sont nombreuses. Le rose, le violet, le blen, sont
les seules qui ont élé jusqu'ici employées, Le vert, le jaune et
= le pourpre ont été entrevus et entreront d'ici & peu de temps, tres—
probablement du moins, dans la consommation (a). 1l west pres-
que pas de séances de I'Académie des sciences oit I'on ne présente
quelque couleur nouvelle qui dérive de Paniline. '
Nest-ce pas une chose digne de remarque, que nos plus belles
nuances aient élé jusqu'ici extraites de deux substances qui pa-
raissaient si peu propres a en fournir : les excréments d'oiseaux,
_ qui ont fourni le rouge de murexide, et le goudron de houille, qui
B4 . lournit par la benzine qu'il contient les violets, les roses et les bleus? -
I o - Les couleurs que Fon applique sur tissus de laine et sur ceux
de soie sontpresque toutes des coulewrs vapewr, ¢est-a-dire qu’elles
sont définitivement fixées sur les tissus par un vaporisage. Les fibres
B . - de laine ou de soie ayant une grande affinité naturelle pour
L & ' presque toutes les matiéres colorantes, affinité qui est plus con—
sidérable que celle de la matiére colorante pour loxyde d’étain
ou l'alumine, le vaporisage opére une véritable teinture, et la
couleur se trouve fixée partout oir elle avait déposé, soit par le
rouleau, soit par la planche. Les couleurs que l'on applique sur’

{a} C'est au chimiste anglais Perkins que revient I'honnear davoir appliqué pour la. premidre
fois sur fissos wne couleur extraite de Yaniline. Hofmann signale pen aprés la curlense
-raction de Faniline s¢ transformant en une bells matibre coloranle rouge cramoisi par son
contact aveo le bichlorure de carbone & une tempérture de 180, Verguin, de Lyon, trouva un
procédé plus pratique que eelui d'Hoffmann en substitoant e bichlorure délain an bichlorore
de carbone, et dota l'industrie d'une nouvelle matitre eolorante : le roge d'anilive, qui & son
tour fak le point de départ du blew d'aniline que 1'on obtient en chauffant un mélange daniline
et de rose d'anilive. Cot alealoide, qui jusgu'en 1838 étwit un produit de laborelolre et dont
le prix élevd paraissail devoir étre un empichem nt & toute application industrielle, avait été
josqoe-lh extrail de Vindigo par distillation. Les quastités mioimes que Ton obtenait ainsi,
avee lo prix élevé de Findigo, ort di faire rechercher un sulpe procédé d'extraction plus pratl-
que el plus économique. Ces recherches furent couronnées de socebs, Le procédé indigod par
M. Bechamp consiste 4 lraiter la benzine, que Pon extesit par distillation duo goudron de
houille, par Facide azoligue. 1 se forme de la tiitro-benzine, connue dans le commerce sous
le nom d'essence de murbane ou damandes amér-s factices, La nitro-benzine bt milangée
aves de T'acide acétique ef de lo limaille de fer; une vive réaction a lieu; on obtient une pite
qui, distillée & fen nu, ou sur un bain de plomb, donne de Paniline. On est ainsi parvenu i
obtenir de Vaniline qui a & liveée, il y a quelques années, au pric de 40 frnes le kilo=

B gramme, mais qul est rapidement descendoe an prix actuel de § Nancs le kilogramme, gul
parait devoir ére le prix normal de cetie subslance, dont on emploie aujonrd’hui des quantités
relativement considérables. . . ’ )
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tissus de coton et laine sont généralement un mélange de cou-
leurs pour laine et de couleurs pour coton. La difficulté consiste
a mélanger ces deux couleurs de maniére a ce que les fibres de
coton aient la méme teinte que les fibres de laine. — Quant &
Pimpression 4 la main, elle se fait comme nous Pavons exposé
dans une livraison précédente. _ .
‘MM. Dollfus-Mieg et C* impriment tous les tissus et tous les
genres, sauf les étoffes destinées a I'ameublement. Du reste; les
procédés de fabrication de ce dernier genre ne différent des autres
que par lapprét et le eylindrage. Les opéralions d’apprét sont en
général tres—longues et tres—importantes; car, lorsque les tissus sont
imprimés et que toutes les opérations destinées a y fixer les couleurs
sont terminées, il reste d'abord & remettre en place les fils des
tissus qui ont pu étre dérangés par les différentes opérations
auxquelles 'étoffe a été soumise, et & lui donner un maintien et
quelquefois un glacé exigé par lacheteur. Les fils sont remis & -
leur place au moyen des rames (a), dont nous avons déja parlé
a propos du blanchiment. L’opération du ramage a lieu dans une

(a} Les machines dites remes se divisenl en deax catépories, suivant que Pon veut ramer des
tissns imprimés ou non. Les rames servend done d'abord & remer en Blane avant I'impression, et
le bub de celle opération est uniquement de disposer les fils de Ia trame droits el perpendienlai-
rement aux fils de la chaine, afin que Fimpression eoit hien droite. & oet effet, on monille d'a-
bord les lisaus, puis on léa fall sécher sur des rimes, machines dans lesquel'es les lisifires sont
maintenues per des picols ou par des pinces. Le ramage avant limpression se fait presqoe ) /jﬂ
towjours pour fons les lssus sur rames confinucs, Ces machines se composent de denx chafnes 3
sans fin, ayant chacone 60 mélres de long environ. Ces chaines sont garnies de pointes of mises
en mouvement var le motear; elles cheminent parallélement Vune & Vaotre, Des poids de
tension ma ntiennent ees chaines continuellerent écartées Pune de Pautre. Le fissu est plact 4
Iaide de deux enfants & Pone des denx extrémilés des chaines; il sort & Pantre ef est alors
enrould par un appareil epéeinl Entre Ies chaines se trouve un chanffage 4 air chand qui sdehe la
pitce, placde humide sar les picots de la rame. Dans cet étal d'lmmidité, les fibres se dressent
mieax, el surlout, uae fois dressées, restent plus droltes. On mme sar chagque machine environ
10 pitoes & 'heure (eola dépend un pea d-s tiesos). MM. Dollfus-Mieg et Ce ont quatre rames con-

Llinues de 30 métres de long, denx & chaines et deax & courroies munies daignilles. On mme sar
les ramnes continues tous les genres de tissos, 4 quelques rares exceplions prés, depuis les Organ-
dis josqu'aux ealicots. Les lissus, aprés U'impression, demandent & élre apprités, ef, apres le
passige dans le bain dapprél, a &tre mamés de pouvean, sfin de remeitre les fils droils Ceol
est généralement le bot du ramage aprés apprét. Cependant il areive pour les tissns fins, les
organdis par exemple, une circonstance qni fait que la rame, outee la mise & § droit, 2.un antre
but imporfant. Les fils de la trame de ces tissus légers (quelqoefois anesi ceux de la chaine)sont,’
& lnsuitedes opérations de toute natare -in blanchiment et de la fabrigue d'indiennes, déplacés,
dans diverz sens; ces déplacements partiels se nommenl érailfurss. Pour derailler les tissus or-
gandis, ¢'esl-i-dire pour reptecer les fils comme ls Uélaient en éeru, on rame les organdis; mais
on les rame én les brisant; nous alons voir & Vinstant eomment eelte opération se pratique. Les
rmames aprds 'impression quoi se trouvent dans la maison Dolifus-Mivg et G0 se composent done
de trois sortes de machines : 1® rames continues, les mémes que celles employées pour ramer en
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58 GRANDES USINES,

chambre chaude, et le tissu imprimé. ayant été préalablement
passé a travers une dissolution de gélatine, de gomme du Séné-
gal, ou d’amidon, destinée a lui donner le maintien vouly. :
Cette opération du déraillage mecanique est fort ancienne : il y
a bien des années qu’elle parait avoir été employée a Tarare ef &
Saint-Quentin; elle est aussi usitée en Alsace depuis plusieurs an-
nées, mais actuellement elle tend i se répandre de plus en plus.
Certains articles, comme les percales, exigent encore un glacé,
que T'on obtient au moyen du calandrage, cest-a-dire par un.
passage enfre deux gros cylindres dont I'un est en fonte et I'au—
tre en feuilles de papier énergiquement pressées les unes contre
les autres. A la suite de ce cylindrage, les piéces wont plus qu'a
‘élre métrées et plices. Clest dans latelier de pliage que Ton

verifie les picces une derniére fois, qu'on les classe en premier
choix, deuxiéme choix, qu'on enléve les: coupons ou parties tarées,
quon rebute les pieces mal apprétées, qu'on meétre les picces.
et enfin qu'on les plie et étiquette. Dans les fabriques anglaises,
les pieces apprétées (irés-rarement ramees) et simplement séchées
au tambour sont simplement pliées a la machine; on ne fait que

hlane; 2o rames & tambour 5 3% rames fixes. Les rames conlinues ont déja ébé décrites; on y rame,
oulre ks Llissus blanes, Jes jaconas appidlés cf ‘mprimés, et exceptionnellement certuing antres
tissus. Les rames & tambour se composent, en réalité, d'une rawe continue 5 seulement oelle o est
composée de chaines teés-courtes de § & 6 métres e long senlement. La pibce ne sbohe
Pis sur les ch-ines, mais, dés qu'elle st dressee par I'action de ces eh.ine-, elle passe surF un _
tambour & sécher chauffé A la vapeur, -parfois de Leés-grande dimension {3 matres de dia-
métre], et elle se seche sup oo tambour sge lequel les fibres de la rame appliquées dioites res-
tent droites. Ces rames 4 lambour, de Pinvention de M. Dollfus-Mieg et Cr, sonb excesslve-
menl commudes pour la mise 4 Gl droit aprés Pimpression, Les rames fives {an numbre de 21)
sonl des machines qui se compesent principalement de lafies ep bois, de 50 4 60 mitres de
longuenr {une demi-pides); sar ces lultes sont des aiguilles ; - denx lattes, chacone da 50 4
60 métres, son! pacées parallélement ot peuvent s'écarler i la fois sur leup longuenr eniére.
On améne 4 Faide dun charlol la pitee de lisso sur la machine; on pigue les lisitres, puis
on les éearte & la fois I'une de Yaulie sur tout: Jear longueur. La pitce séchée, & Fude
d'une température de 30 degrés, est alors enlevie mécaniquement et eoroulée. Elle e
trouve & 6] droit, les fils de Ia trame ayant &l firds par Pécartement des laltes qui portuient .
les lisidres. On ne rame pas sur Ies rames fixes s Hesus forts, tels qoe percales, "calicots,
mais on les emplale beancoup: pour les organdis. Peur ces tissus, les rames, ainsi qeE nong
Va-ons dit, doivent déraitier, Op ue déraille géndealement que sur rimes fizes, MM Dollfos-
Micg et C* ont bien des rames continues & dizrailler, mais, indépendamment de ce que I'apé-
ration est moins hien faite, elle lend 4 déchipes les tissus, La pidce 4 dérailler tendue, apprétéc
el humide sur la rame, on_g'arrange, au moyen dun mécanisme spéeial, 4 faire cheminer les
lattes sur toute lenr longuens parallélement & elles-mémes of sans les éearter Pane de l'autre,
Dans ce monvement, on Farmnge ¢ Arizer (cest 1o terma consacré) suflisamment pour rappro-
eher entre eux les fils de la trame, C'est ce rapprochement répélé un grand nombre de fois qui
emet ces fils en place en les refoulant los uns sar les aulres, .
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fort peu de second choix, on vend presque tout dans la méme
categorie; mais la fabrication francaise a d’aufres exigences, et
les soins minutieux qu'elle doit s'imposer la renlent souvent
trés-difficile et tres—onéreuse. '

Les étoffes vérifies et pliéés sont rangées, en attendant leur
expédition, dans un magasin situé prés du bureau central de la |
maison. De ce bureau partent également les commandes d’achats o
de toute sorte dont les établissements ont besoin. CVesf une éomp— :
tabilit¢ d’'une extréme complication. En effet, en dehors des ma-
tieres premiéres qu'elle met en cuvre, des machines qu’elle achéfe
dans les excellents ateliers de construction de Mulhouse et de o
- Guebwiller, la maison de Dornach a & Sapprovisionner de garni— ]

tures de cardes qui viennent de Rouen, de Lille ou de la Bel- o
gique, de cuirs pour courroies, fabriqués a Paris, & Strasbourg,
de pannes d’Amiens, de cordes a broches et & scrolls, d’articles de
brosserie, de piéces délachées de filatures, telles que broches, ai-
lettes, ete. Elle tire ses howilles de Ronchamp, de Sarrebruck,
du Crenzot; ses huiles mindrales, de Lobsann. Les achats du
tissage portent sur un - trés—petit nombre d'articles. En dehors
des combustibles pour moteurs et chauffage, des Auiles pour grais—
sage des couwrroies, faquets et autres accessoires, il n'y a guére
que la fécule deslinée au parage, a I'encollage des chaines. L'in-
dustrie de Vimpression sur éloffes motive par sa nature l'achat
d'une variété infinie de matiéres tinctoriales et de produits chi-
miques. On peut en juger par la copie détaillée du compte d'a—
 chats pour I'an passé, 1861-62 (a), que I'on a bien voulu nous com-

{a} M signilie mordants; — E signifle dpafesisrants; — T signifie matidres finctorialer et
productions chimiques propres & les dissoudre ou & prépaver leor usage; — A signifie
apprdts; — B bl neviment, )

. Acide pyrolignenx, M, 23,001 kilogr. — Acide sulferique 520, B, 35,163 kiloge, — Acide
sulfurigee 660, B, 4,708 kilogr. — Acide solfarlque de Saxe, T, 405 kilogr. — Acide nitri-
que 36, T, 5,220 kilogr. — Acide nitrique 400, T, 1,447 kilogr. — Acide tartrique, T, 565 kilogr.
— Acide muralique, B, 66,515 kilogr. — Acide oxalique, T, 380 kilogr. — Acide acétique, M,
11,608 Eilogr. — Alun ordinaire, M, 15,724 kilogr. — Amidon blane suefin (30 & 55.fr. les 100
kilogrammes), E B, 62,600 kiloge. — Amidon grillé clair, E, 36,164 kilogr. — Amidon grillé

fonsé (55 fre. les 100 kilogrammes), B, 10,025 kilogr. — Aleali volalil, T, 8,196 kiloge, — Aliza-

vine, T, 564 kilogr, — dfbumine deufi (vauk de T4 12 fr. lo kilogramme), M, 24,213 Kilogr,

&h gram. = Albumine de sang (3 fr. le kilogramme), M, 9,522 kilogr. 43 gram. — Aleool, T, .
§,047 kilogr. — Acétate de soude, T, 58 kilogr, — Acide urique, T, — Aniline, T, 975 kilogr, -
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muniquér’. On y distingue : les mordants, les épaississants, les
matiéres linctoriales, les matidres propres aux appréts. Cette
consommation annuelle de drogues de teinture et produits chi-
miques flotte de 800 & 1100 mille francs.

Comme nous P'avons dit en commencant cette étude, la profes-
sion d'imprimeur sur étoffes demande de grandes aptitudes commer-
ciales. En effet, il n’en est pas de la vente des praduits fabriqués
comme de celle des matiéres premieres. Autant I'écoulement de
ces dernieres est facile par la concentration qui s’en opére sur cer—
tains ports ou marchés, aulant celui des premiers esl laborieuse,
divisée, sujelte aux nombreuses combinaisons quenfante le désir

110 gram. — Arvsenie blane, 7T, 88 kilogr. — Bols de Lima, T, 8,403 kilogr. 12, — Bois de
campéche, T, 14,728 kilogr. — Bois de quercifron, T, 10,398 kilogr. — Blanc de Troyes, &,
19,521 kilogr, — Blane de zine, T, &5 kilogr., — Bichlorure de mercare, T, 82 kilogr — Car-
mwin de murexide, T, 59 kilogr, — Carmin d'indigo, T, 1,145 kilogr. 60 gram. — Chromate de
potasse, T, §,428 kilogr. — Cochenille, T, 531 kllogr. 10 geam. — Azaléine cristallisée, T, 27 kilogr.
90 gram. — Cristanx de sonde, B, 9,374 kilogr. — Colophane, B, 16,014 klegr. — Cachou, T
3,161 kilogr. — Chlorate de potasse, T, 174 kilogr. — Colle d'os ordinaire, A, 986 kilogr. 12
— Caséogomme, M, § kilogr. — Chlorure de chaux liguide, B, 12,785 kilogr. — Chlorore ¢
chanx see, B, 5,040 kilogr, — Chlorure de chaox liguide, B, 12,785 kilogr. — Cbhlorare d
chanx zec, B, 5,038 kilogr. — Deusto-chlorure d'étain lignide, T, 201 kilogr. — Deato-chlorore
détain eolide, T, 232 kilogr. — Dextrine, E, 444 kilogr,— Extrait de cochienille ammoniseale, T,
79 kilogr. 87 gram. — Extrait de Lima, T, 2,480 kilogr, —Extrait de campéehe, T, 14,044 kilogr.
— Exlmit de quereitron, T, 3,448 kilogr. — Extrait d’orseille, T, 8,326 kiloge, 1/2, — Extrait
de fustet, T, §43 kilogr. — Extralt de Cuba, T, 68 kilogr.— Essence de Lérébenthine, A, D06 kilogr.
— Fécule, A, 1,408 kilogr. — Fleur de gerance (gluten de 180 4 240 fr, les 100 kilogrammes), T,
48,775 kilogr. — Fleor de soufre, B, 15 kilogr. — Fochsine en pate, T, — Gorancine (vauk de 3
i & fr. le kilogramme), T, 25,078 kilogr. — Graines de Perse, T, 1,854 kilogr. 70 gram. —
Gomme Sénégal (100 4 160 fr. les 100 kilogrammes), E, 4,876 kiloge, — Gomme Lefebvre, E,
293 kilogr. — Gomme adragante, F, 1,608 kilogr. — Gélatine fine, A, 1,046 kilogr. — Guoano
dn Pérou, — Huile i briler. 4,865 kiloge. — Huile 4 graisser, 1,938 kilogr. — Huile tournante, T,
1,359 kilogr. 60 gram. = Indigo, T, 164 kilog. 88 geam. — Jus de citron, T, 46 kiloge, — Lélo-
gumme, E, 31,666 kilogr. — Litharge, T, 196 kilogr. 4 /2. — Laque fustet, T, 692 kilogr. — Laque
Caba, T, §59 kilogr. — Méthyléine, T, 649 kilogr. — Nitrate de plomb, T, 382 kilogr. 1 /2.
— Nitro-henzine, T, 1,534 Lilegr. — Outremer clair (3 & % fr. 50 le kilogramme), T, 2,155 kil.
— Outremer foncé, T, 3,726 kilogr. — Ocre rouge en pite, 490 kilogr. 12, — Oere jaune en
pate, 568 kilogr. 4/2.—Pyrolignite de plomb, M, 12,214, — Pyrelignile de fer, M, 20,458 kilogr,
— Prussiate de potasse, T, 1,021 kilog. — Prussiate de potasse ronge cristallisée, T, 221 kilogr.
— Parme: quintuple, T, § kilogr, — Noir de fumée leger, T, §74§ kilogr. 20 gram. — Rocou, T,
28 kilogr. 30 gram. — Sulfale de manganése, T, 189 kilogr, — Safranum, T, 11% Eilogr. —
Sulfate de fer, T, 8,606 kilogr. — Sulfate d'alomine, T, 509 kilogr. — Sulfate de enivre, T, 73
kilogr. — Sulfate de soude, T, 534 kiloge. — Solfate de zine, T, 273 kilogr. — Sulfate d*am-
monisgque blane, E, 858 kilogr. 1/2. — Savon blane {blanchiment de laine et teinturs) [teinfn=
re], 6,308 kilogr. — Savon mi-blanc (80 fr. les 100 kilogrammes) [ieinture], 37,640 kilogr.
— Savon vert (leinflure), 253 kilogr. — Sel d’éfain, T, 4,636 kiloge, 1/2. — Sel de sonde, B,
46,345 kilogr. 1/2. — Sel de Saturne, M, 1,230 kilogr, — Sel d'orseille, T, 49 kilogr. — Sel
ammonias, T, 821 kllogr. — Soufre brat, B, 3,661 kilogr. — Stannade de soude liquide, M,
10,203 kilogr. — Soude caustique, T+ 5,250 kiloge, — Silicate de soude, T, 22,249 kilogr, —
Sulf, 719 kilogr. — Seindoux, 127 kiloge. 25 gram, — Terre de pipe, T, 165 kilogr, — Vel
de-gris, T, 53 kilogr. 1/2. — Vert Guoignet (3 fr. 50 c. le kilogramme ; produit nouveau), T,
2,546 kilogr. 60 gram, — Farine, E, 7,500 kiloge. — Acide tannique, T, 326 kilogr. 30 gram.,
— Bleu de Lyon (00 fr. le kilogramme), T, 2§ kilogr. 350 gram. — Hodalane riche, T, 150
kilogr. — Fochsine (250 fr. le kilogramme), T', 37 kilogr, 568 gram. :
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02 ' GRANDES USINES,

incessant, 'obligation impérieuse de vendre. Il faut ajouter encore
que, plus un produit fabriqué a recu de main-d’euvre, plus son
placement par quantités considérables est difficile ; chaque pas dans
cette progression spécialise le produit, et par cela méme éloigne
les demandes de classes entiéres de consommateurs. Un exemple
_frappant fera comprendre la marche inverse que suit la demande :
Voici du coton Louisiane; on en peut faire des filés allant de
6 a 50, cest-a-dire des filés propres a une infinité d'emplois,
depuis la grosse crelonne de ménage, le calicot de toutes laizes,
Jusqu'a la percale la plus fine. Si Fon a filé de la chaine 28,
- de la trame 38, le filateur se frouve déja plus limité dans le
nombre de ses acheteurs; il avait en vue le tissage du calicot,
c'est aux tissages seuls de calicot que peut convenir son produit.
Converti en calicot de 21 fils de chaine et trame, le tisseur -a
limité encore plus son marché de vente. Si enfin lindientieur
~a’converti le calicot en impression, et il sest trompé dans ses
prévisions, c'est pis encore! Il a fait du fond blanc, on veut des
fonds i couverts; il a fait des carreaux, on demande des objets déta-
_ chés; il a imprimé un faux teint, on demande des couleurs solides.
De li la nécessilé d’assortiments d’une variété inimaginable, et que
linconstance du goit, le caprice de la mode tendent toujours a
augmenter plus qu'a diminuer. Une maison comme Dornach erée
chaque année 7 & 800 dessins, qui, multipliés par 20 a 25 dis—
positions ou assemblages différents de couleur, aboutissent 4 un
choix, & une souche d'environ 17,000 échantillons différents,
sans compler quon peut les diviser encore, selon le goit du
moment, lorsque la gravare s’y préle, sur une cinquantaine de
sortes de tissus. Les impressions se vendent & Manchester, & Paris,-
4 Rouen (a), en général & quatre mois; mais avec I'étranger ce
terme s'allonge et arrive a six, huit mois. Les grandes affaires

(@) Mulhouse écoule ses produlls par divers cananx : 19 Par voyageurs : en Franee, en Alle-
magne, en Sulsse, en Apglelerre, en Rossle. 90 Pap dépdts : lea principaux sont & Paris, qui
centralize de plos en plos la veote & Pétmnger. On avait aolrefo’s des dépils & Lyon, & Mar-
seille, & Bordeanx, 4 Bruxelles, ofe., mais ce systéme onéreux a faif -son temps ; la plupart des
dépdls ont été supprimés. 3¢ Par les foires ¢ cclle de Leipzig est la seu’e qui ait encore quel-
que imporlance ; la facilité des communications finira d¢ méme par lul porter un coup fatal, On
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d’exportation, venies ou consignations, se réglent méme detelle
sorte que le fabricant ne recoit son argent que tous les ans.
Ces crédits si-allongés nécessitent emploi dun capital énorme.
On_ estime que pour faire pour 5 millions d'impressions il
faut au moins 5 millions de capital, tandis que les malieres
premiéres se traitent an comptant, et que dans les commerces
intermédiaires de tissus et de filés, le capital _zut éire retourné
dix, quinze fois par an, surtout depuis que le développement
du capital a rapproché la maniére de régler de .celle des ma-
tieres premiéres. . - T
L'impression d’Alsace est done une industrie difficile, chan-
ceuse, et qui nécessite des efforts constants. Ce n'est pas sans
molifs plausibles que les fabricants d’Alsace s'étaient prononcés
pour Purgence d'une réforme douaniere, Des bénéfices considéra~

“bles se faisaient a leurs cotés, et souvent a leur déiriment, dans

le tissage, dans la filature. Lidée de participer a ces bénéfices
vinl tout naturellement & quelques-uns' des “grands établisse-

ments, et c’est ainsi que la pluparl des fabriques importantes

ont ajouté a leurs établissements une filature, un tissage, un
blanchiment avec apprét, et ont pu consolider leur situation.
Il vy a pas de fabrique d’impression de date récente; plu-

-sieurs élablissements ont, au contraire, lignidé dans la plénitude

de leurs ressources. Ancune filature, aucun tissage n'a ajouté 1'im-
pression a ses exploitations industrielles. Cest un symptome dont
on doit tenir compte, et qui fait faire des reflexions tres-graves
sur I'avenir de cette industrie dans le pays méme dont elle a fait
la réputation. On crée, dans ce moment de pénurie de coton,
100,000 broches et beaucoup de métiers & tisser & Mulhouse. Le
méme phénomeéne se produit en Normandie et en Angleterre, ol
une infinité d’établissements sont fermés. Personne ne songe nulle
part a créer de fabriques d'impression. Celles qui existent sont,
o & pea prés renoncé 4 Beaucaire, ef Francforf-sur-Mein n'est plos qu'une foire locale. 40 Par
congigualions sur les marchés Strangers © o’est de celle manidre que sonl généralement exploitéa

les prands marchés de Constantinople, 4" Alexandrie, de New York, du Mexigue, de I'Améri-
que du Sud, Sont presque nulles les Uansaclions aves les Tndes orientales,
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& la vérité, montées de maniére a-suffire 4 des demandes ftrés-

considérables, et cest peut-étre dans cette facilité de produc—
tion, dans cette rapidité de Iimpression au rouleau qu'il faut
chercher I'une des principales causes qui font de cette industrie
une branche de fravail siérile, relativement aux capitaux qu’elle

~ absorbe. Un produit toujours offert, toujours abondant, ne saurait

donner que des profits modérés, et la modération de ces profits
vient elle-méme stimuler constamment la production. L’impres—
sion a la main fait exception; elle a sans douté ses mauvaises
chances, mais lorsqu'elle touche juste, elle rentre dans la caté-
gorie des indusiries & production limitée, cest-i-dire a grands
résultats sur une petite somme de produits. Cest Vimpression a -
la main qui a commencé la réputation de Mulhouse; clest le
goit et la perfection de ses produits qui lui permettent de lufter
avantageusement conire les Anglais, qui I'emporteraient par le
~ bon marché de leur outillage et de leurs matiéres premiéres :
elle esl, depuis quelques années revenue de mode quand on
la dmyait a jamais Tuinée.

L’espace nous manque pl}ur donner de longs détails sur I'orga—
nisation du nombreux personnel de la maison Dollfus, mais nous ne
pouvons passer sous silence les excellentes dispositions hospitaliéres
qui régissent les deux mille six cents ouvriers de Dornach. Deux
caisses de secours mutuels, Pune dite de Pimpression, comprenant
neuf cents membres;—I'autre dite de la filature, composée de douze
cents personnes.— Une salle d’asile, une école gratuite accueillent
les enfants et les instruisent. — Une société d’encouragement a
I'épargne, subventionnée conjointement avec sept fabricants de
Mulhouse, soutient les vieillards et les infirmes. Si Fon joint & ces
institutions la réalisation des cités ouvriéres, on comprendra que
le nom de Dollfus soit justement placé au premier rang parmi
les chefs d’usines qui, tout en portant haut le drapeau de leur
industrie, n'oublient pas le bien-étre des laborieux artisans de sa -
prospérilé, '

FIN

Puris. ~ Tmp. Yallie,
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. DE

TAPIS ET TAPISSERIES

DE MM. REQUILLARD, ROUSSEL ET CHOCQUEEL

Tm——

A TD.[.‘IIC!]]'NG ET A AUBUSSON

-

'La fabrication des tapis est aussi ancienne que la civilisation ;

leur usage a commencé naturellement par emploi de fourrures

et de toisons pour couvrir le sol, et garantir I'habilant de la tente
des fraiches émanations de la Lerre ; aussi les nations qui entou—
rent fa Méditerranée, favorisées par la clémence du climat, n'ont
pas dans cet art la premiére place comme dans presque toutes les
aulres inventions humaines. Ce furent les peuplades nomades

voisines du golfe Persique et les industrieux habitants du nord

dela Gaule qui développérent le tissage des tapis et des tapis—
series. L'histoire de ces deux fabrications est presque toujours

unie dans les livres qui les déerivent ; nous essayerons, au con—

traire, de les séparer 'une de I'autre, el nous concentrerons nos
eludes sur la production des tapis proprement dits, destiriés a
recouvrir le plancher, et non les parois des appartements. Long-

~temps abandonné pour le parquet glissant, ou pour les dalles

dures et froides, le tapis prend aujourd’hui sa place dans le con-
fort contemporain. La fabrication depuis vingl ans a passé en

France de 3 millions de francs a 15 ; I'imitation des habitudes an-
- : G5 LIV,
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glaises et introduction dans notre-pays de quantités considé-
rables de marchandises peu solides, il est vrai, mais d'un bon
marché excessif, vient encore, cetle année, nous habituer de plus
en plus & couvrir d'un tissu le sol de notre appartement. On com-
- mence & comprendre, sans se le formuler nettement cependant,
qu'il ne suffil pas d'orner richement les murs d'un salon ou d’une
chambre & coucher, — et les rapidités de la vie moderne ne per-
mettent pas dans un appartement loué de faire établir et entretenir
ces beaux parquels en bois de diverses couleurs, figurant une
riche mosaique comme on peut en voir encore dans quelques
constructions du siécle dernier. '
On veut, avec raison, couvrir le sol qu’on foule, pouren main- -
tenir Iaspect propre et gai. Rien, en effel, n'est plus choquant &
1 . I'@il que la chaussée défoncée des villes populeuses; dans. les
i " cercles, dans les cafés, dans les thédtres, les planchers el les esca-
| liers, usés et souillés par la trace sans cesse renouvelée-du passage
de la multitude, font un effet d’autant moins agréable, que les
murs sont plus-chargés d’ornements. Combien, au contraire, la
 yue d'un pré fraichement coupé,la blanche et égale surface d’une
nappe de neige, réjounissent la vue et donnent une sensation d’ex-
- quise pmp:-etéi (est une stnsation analogue que donne,dansun
appartement, lavue d’un beau tapis i haute laine d’Aubusson ou
de Smyrne, cher il est vrai, mais doux, élastique, solide, et qu’il
suffit de déclouer et de battre pour le voir redevenir propre et
brillant. C'est 13 un beau et grand luxe que peuvent se donner les
fortunes assises. Pour les bourses moins rondes, ily a la moquelte -
qui, lorsqu’elle a été bien fabriquée a la main et au métier Jac—
quarl, peut, & quart de prix, remplir unbon usage. Puis, a coté
de la moquette et souvent moins chére qu'elle, sont les veloutés de
Nimes et le tapis dit chenille, qui ne sont plus fabriqués exclusi-
vement pour descentes de lit- ou devants de cheminée. —Puis
vient la moquette imprimée faile & la machine par des procedés
{rés—curieux que nous décrirons plus loin. Le tapis-dil écossais '
y arrive ensuite, broché ou simplement nappé; le jaspé ferme la
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marche, grossier tissu plein et fort, dont la chaine est une corde-
lette de lin filée avec des matiéres moins fines. A cilé se trouve
le tapis imprimé sur feutre, excellent pour faire des dessus de table,
mais qui ne doil pas supporter longtemps la pression de chaus—
sures: il y a plusieurs années, on faisait des tapis formés de toiles
caoutchouquées, sur lesquelles on collait des tranches de laine.
Cette fabrication fut bien vite reconnue mauvaise par les ache-
tears, qui y ont renoncé déji depuis quelque temps (a).

Il'y abien encore dans les magasins de MM. Rj&_gllillﬂrt, Roussel
et Chocqueel d’autrestissus pouvant couvrir le sol soit des appar-
tements, soil des escaliers et des antichambres; mais ce ne sont

pas & proprement parler des tapis : ce-sontplutét des toiles fortes -

ou des natles dejute, de mais ou d’autres matiéres végétales com-
munes. Les honorables industriels qui nous ont fourni tous les
renseignements de cette étude, et chez lesquels nous allons exa-
miner la fabrication des tapis, ne vendent pas exclusivement leurs
Pproduits. Utilisant leurs vastes magasins de la rue Yivienne, met-
tant & profit leurs relations avec loutes les manufactures d’étof—
fes d’ameublement, ils sout entrepositaires de leurs concurrents
el de leurs rivaux, et les intermédiaires des maisons les plus con-
sidérables qui tisscnt les reps, les damas, les perses imprimdées,
Leurs établissements de production se composent d’une fabrique
de tapisseries située & Aubusson, ou se font les étoffes de haute
et basse lisse, en point des Gobelins ou de la Savonnerie, et d'une
manufacture de tapis établie & Tourcoing, ouise tissent les tapis au

{a) Voici du reste, comment ce genre dit mosaique est apprécié par M..Choeques] dans som
Hisloire des fapisseries ef fopis

= 0o voyait a Londres, en 1851, une espbee de tapis, dit mosaigue,
i Paris en 1853, et qui, originaire d'Allemagne, a &
les Anglais sont venus chercher des coloristes et d
fagomn : ’

» Deox plagques percées parallélement de trows carrés sont plactes I'one devant P'autre & une
distance voulue : par exemple, un métre. De 1rou en trow, on passe des brins de laine colopie
dans l'ordre o les couleurs se trouvent sur le modéle, Lorsque tous les brins de Jaine ont éné
introduits, on serre leur masse et on la coupe par iranches suceessives. Ces tranches forment
autant de swucfaces de lapis qui sont placées sur un lit de caoutchoue et ensuite appliguées sur
toile. Le caoutchouc a été employé seul depuis ce temps. Aujourdhui I'Angleterre seule fabriqua

oas lapis d'one espboe pariiculicre. La France n'aime guére 4 sortir des geares dont les yualites
somd sériouses, » Co

qui a reparn dgalement
fabriqué & Paris, puis & Tourcoing, oi
es contre-maltres. Ce lapis se produit de cette
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" métre, depuis les plus beaux et les plus riches jusqu’aux plus
simples et au meilleur marché. .
L’établissement de Tourcoing est le plus considérable en ce
genre que laFrance posséde. Tourcoing était cependant une ville
‘bien mal située pour y établir une industrie quelconque ; I'agent
mdlspensabie de tout travail manquait complétement, car on ne
~ pouvait s'y procurer de I'eau qu’a des profondeurs considérables
etau prix de travaux infinis; I'eau ne suffisnit méme pas aux chau-
diéres des machines & vapeur, on ne pouvait donc en avoir pour
les hesoins de la teinture, partie importante de la fabrication des
tapis; el cependant, grice & la ténacité des habitants, les fila-
tures importantes, des tissages d'une grande étendue ont pro-
“spéré, et les villes de Tourcoing et de Roubaix sont devernues
assez riches pour aller chercher au loin ean d’une petite riviére
pommée la Lys, qui est venue, au prix de frais énormes et
de grands travaux, leur donner les moyens d'accroitre encore
leur richesse. Dans la fabrique Requillart, Roussel et Chocqueel,
on avait creusé trois grands puits dont un de &0 métres de pro-
fondeur ; une machine a vapeur fait encore mouvoir les pompes
qui vont chercher celte eau.

Quatre grands corps de batiments reliés par plusieurs annexes
comprennent

Des magasins ol I'on regoit Ia laine achetée A Manchesl,er en
vente publique et provenant en grande partie des Indes anglames
ou d’Australie;

Une peignerie et une filature de laine trés-bien installées, qui
au besoin travaillent pourl'extérieur, et feraient elles seules une
usine imporlante ; '

Une carderie bien montée ou se tmuvent réunis les différents
systémes les plus perfectionnés pour travailler la laine et le lin;

~ Une teinturerie ot I'on colore et appréte les laines destinées -
aux tapis. :

Les élages supérieurs sont oocupés par les métiers a la
main,

- F
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Enfin un vaste atelier renferme les métiers mécaniques qui tis-
sent la moquette automatiquement, sans que Uouvrier ait autre
chose & faire qu'd surveiller la machine. Il y a donc dans la maison
de Tourcoing deux filatures, un peignage de laine,une teinturerie,
une imprimerie el deux tissages, 'un a la main, Pautre a la mé-
canique. Dirigée depuis 1829 par M. Requillart, dont I'activité ne
cessede la conduire encore aujourd’hui, la manufacture ne pré-
senle pas une apparence monumentale égale & son importance.
L'ensemble des constructions échappe aux regards, et il nous a
fallu, pour en donner une idée approximative, prendre un point
de vue de la cour du collége de Tourcoing, magnifique maison
d’éducation dont les portes nous ont élé gracieusement ouvertes,
Nous n’insisterons pas sur la description de la filature de laine
dont nous avons déja entretenu nos lecteurs & propos de I'usine

‘de M. David, et surlaquelle nous reviendrons en décrivant ['usine
de M. Mercier de Louviers. -

Nous commencerons notre visite par le lissage le plus commun ;
la fabrication des jaspés. On_emploie pour les faire tout ce que
les autres tissages ont laissé de moins fin : ¢’est tout simplement
une toile dont la trame est un fil d’étoupes et dont la chaine est
une grosse laine teinte dans les cuves o des matiéres plus belles
ont déja absorbé ce que la couleura de plus parfait; on ravive le
bain dans lequel on trempe les fils destinés a tisser le jaspé. La
largeur de ce tapis est d’un métre environ, etil renferme fréquem-
ment jusqu’a 750 grammes de laine au métre ; comme on le vend
depuis 2 francs, et qu’il est en général trés-solide, c'est vérita—
blement le moins cher de tous les tapis. A cdté de ce jaspé se
trouvent dans les magasins de Paris des jaspés en jute, sorte de
matiére filamenteuse employée depuis quelque temps a différents
usages. Les jaspés de laine se font dans toutes les villes o1 Ton
fabrique des tapis; I'extréme simplicité du métier, le bas prix de
la matiere premiére permettent d’en faire partout ot il y a des
déchels de laine. Aubusson, Nimes, Bordeaux et méme Tours en
livrent au commerce d’assez grandes quantités.

[ Y | TR (I [ . G T I I



— SE A T e Tl T St s i i
e e e e ooy s Lo

N i T g e

Fio i e i e
Tty

v

e 2 5 Ty S
: 3 N ’ e, ]
R e .

e
R il
X,

S

el s e S e et b

.

R S

Ml o cm e -

70 GHRANDES USINES

Au-dessus du jaspé se faitle tapis dit écossais, quia euun grand
succes & cause de la modicité de son prix et e sa facilité d'en-
tretien. Vers 1844, celte fabrication, que 'on exécule encore a
Tourcoing, atleignait son apogée ; mais depuis, le public, devenu

plus difficile, commence a abandonner le tapis écossais, surtoul

quand il n’esl pas fait en chaine de laine. (V'est un simple nappage
lissé sur 4 métre de large, le plus souvent a deux couleurs, et
dont I'envers présente la disposition inverse del'endroit; il se fait
au jacquart & Tourcoing et & Nimes. Dans cetle derniére ville, on-
en fabrique un genre nommé camaieux, oil la troisiéme couleur.
ajoutée est tantdt lancée, tantdt brochée, el montre a 'envers ses
fils non employés. Ces camaieux se vendent de 5 fr. 50 cent. a -
8 fr.,tandis que I'écossais ordinaire ne coiite que de & fr, 50 cent. -
& 6 fr. La plupart sont rouges et noirs, on verts et noirs. '
Puis vientla grande série des moquettes dont Phistoire com—
mence au siecle dernier. La fabrication de la moquetle estd Tour-
coing la principale occupation. Nous commencerons par décrirela

moins chére, quoiqu’en suivant!’ordre historique elle devrait étre

décrite la derniére; car ¢'est la derniére inventée. :

Depuis longtemps on était parvenu a tisser mécaniquement les
moquelles unies, mais ce n’était pas assez : un tapis sur lequel on
marche ne peut étre uni comme ['éloffe d'un vétement; le jeu
des couleurs n’est pas seulement un ornement, ¢’est en quelque

_ sorte une nécessité indispensable; on chercha done a imprimer

les couleurs sur I'étofle tissée, comme on I'avail fait sur les draps
et les feutres. ' '

M. Bright, le célébre député de Manchester, crut pouvoir faire
pénétrer la couleur dans ces Lissus épais, mais son invention ne
réussi{ qu'incomplétement. Ce qui se fait aujourd’hui en Apgle-
terre sur une trés-grande échelle, et & Tourcoing avec trenle mé-
tiers, c’est le tissage de la chaine imprimée: voici comment cette
opération se pratique : On commence par enrouler la chatie sur
d’énormes tambours,. de facon qu’elle soit bien tendue, puis
au moyen d’une rondelle mobile dans un encrier porté par un
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" chariot glissant sur un rail, on fait sur ces fils tendus des stries
transversales dela eouleur dudessin qu’'on veut obtenir ; plusieurs -
allées et venues du chariol tracent des bandes plus ou moins
larges & des places caleulées d’avance mathématiquement et avec
une extréme précision. On colore ainsi cetle chaine de toutesles -
‘couleurs qui entrent dans le dessin, et on la dispose sur arriére
du métier 4 tisser; A lavantse trouvent le rouleau qui entraine
le tissu fabriqué, et le eylindre porte-baguette. A chaque mouve-
ment des harnais du métier, le cylindrelance une verge qui sou-
léve 1a chaine pour former une bouele de chaqite-fil; suivant la
‘maniere dont le fil de laine a ét¢ _Méusé, il se trouve que celte
boucle est tantdt du fond, tantdt dedifférentes couleurs dont la
juxtaposition forme des fleurs et des dessins parfaitement régu-
liers. Cette étoffe, dont le tissu est loin d’'avoir la netteté de la

* moquette 4 la main, offre un aspect brillanfyguoique les fonds en

soient loujours un peu brouillés’et que les ggleurs imprimees

ne puissent avoir la solidité des couleurs teitdgs XL avantage ob~
tenu est I'extréme rapidité du travail, qui donfg esyiron 30 me-
tres par jour au lieu de 3; aussi peut-on vendre cBite~fausse
moquelte & un prix trés—modéré, de ifr. 50 a 8 fr., suivant la

richesse des dessins. N

La fabrique de Tourcoing est la seule en France qui ait fait la
dispendieuse acquisition des métiers Sharp, ainsi que ceux de

MM. Moxon et Glayton, et du droil deles exploiter. Dans certains

de ces métiers, le porte=baguette, au lien d’étre & rainures, est

un platean horizontal qui lance la-verge par un mouvement cir—

. culaire trés—rapide; tels qu'ils sont, ils fournissent de grandes

quantités de tissus el permettent de lutter, pour le bon marché,

avec les tapis anglais analogues, dont la qualité laisse toujours a

désirer. ' o

La principale qualité de la moquette imprimée est la force du
tissu et I'aspect chatoyant des couleurs. Mais ces tapis ne se com-
posent que d’un quart de laine pour trois quart de fils, ils sont
done secs et froids. Aussi le consommateur riche commence-t-il
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4 n’en plus vouloir, comme cela nous a été affirmé & nous=méme
par les vendeurs de différents établissements. Malgré les efforts
des Anglais qui sont arrivés 4 imiter merveilleusement les des-
sins les plus difficiles, les moquettes imprimées sont en défaveur,
et les véritables connaisseurs commencent & ne plus regarder
dans un tissu Pendroit brillant et flatteur & eeil ; ils examinent

Penvers; si lenvers est uni et ne présente pas les stries colorées
des moquettes a grilles, ils refusent les tapis et les laissent pdlir
et se décolorer aux étalages. )

La belle et grande fabrication de Tnurcmng, celle qui a fait
la gloire de la maison Requillart, Roussel et Chocqueel, cest la
moquetle frangaise, ou moquette a grilles,

« Cest une étoffe, dit lauteur de la Statistique géﬂémle de
la France, publiée en 1803, et citée par M. Chocqueel, dont la
chaine et la trame sont de ﬁl de lin ou de chanvre, le veloulé
de laine et quelquefois de fil pour certaines couleurs. On I'em-
ploie en meubles et en tapis. Il y a aussi des moqueties dans
lesquelles le fil w'est pas coupé, ce qul pmdmt un assez bon
effel en Lﬂpls

» Il s’en fabrique de trois sortes: 1o celles qui sont a trés—
grands dessins pour tapis de pied, qui sont plus fortes en laine

unies, qulsemplment en tapisseries et en fauteuils; 3 d'autres
moqueltes plus communes, i pelils carreaux ou pelites mosai—
ques, qui servenl & garnir des chaises et des banqueltes et &
faire des sacs de voyage ; & les moquelles ciselées et & fond ras,
-comme les velours ciselés : celles—ci onl double chaine de fils
de lin doubles et retors deux fois, qui forment le fond de I'é-
toffe, a T'aide de la trame, faite aussi de fil de lin ; leur velouté
est de laine, et plus haut que celui des moquettes ordinaires ;
5° les moqueties unies pleines, ¢’est-a-dire d’une seule couleur
~ou rayées de plusieurs couleurs, qui sont gaufrées a 'imitation
des velours d'Utrecht; elles s’emploient pour couvrir des chaises
et en lapisserie, et méme dans les voitures. Leur velouté est
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aussi fait de laine sur une chaine et une trame de fil de lin.

» Les moquettes de premicre qualité ont communément vingt
pouces de large. On en fait aussi de vingt-cing pouces, avec de
longs poils a U'instar de celles d’Angleterre, et qui ne leur cedent
en rien. Celte largeur permet un dessin plus riche et plus varié,
La longueur du velouté et la diversit¢ des couleurs offrent une
imitation des tapis de la Savonnerie. Toutes les moqueltes de
premiére qualité portent onze aunes & la piece. Elles sont prin-
cipalement destinées pour ameublements el _tapis de pied as-
sortis. - R &

» Les moquettes en seconde qualité sont connues sous la déno- _ B
mination de pied court; elles portent dix-huit pouces de large, et e
les picces douze aunes. Elles sonl a petits dessins, & comparti- . C i ;
ments, ou en mosaique. Leur destination princip'ale est pour '
meubles, portemanteaur, sacs de nuit, etc., etc. Les moquetles
connues sous le nom de fripes ont vingt poucgs de large, et les
pieces vingt-deux aunes. Flles se vendent ou unies. d’une seule
couleur, et alors elles sont propresa friser et 4 ratiner les étoffes ;
ou rayées, de deux & quatre couleurs; ou enfin gaufrées; c'esl-
a-dire imprimées au cylindre d’un dessin quelconque ; alors elles
sont propres- pour meubles. Le commerce de cette étoffe est
trés-considérable en France, lés moquettes étant employées a
ane multitude d’usages. L'art de la faire s'est prodigieusement
perfectionné, et Fon en fait dans les manufactures francaises qui
sont d’une grande beauté et qui ne le cédent en rien a4 celles
d’Angleterre. » .

Voici ce qu'en disait autrefois I Encyelopédie dans son temps
de travail encore complique et réglementé, mais actif et indus-
trieux prélude du mouvement industriel contemporain :

« La moquette est une étoffe veloutée, & chaine et trame de fil
de lin ou de chanyre, comme au velours d’Utrecht, mais plus com-
mun, écru, pour les mogqueties ordinaires; fort, le plus fort esi le

- meilleur, lessivé pour les autres moquettes; el veloutée de laine : :
~ plus ou moins commune, fabriquée en écru, en blane, d’une ou i

LR . P SN AT

[ WY T [ AP

R e Y e Tl L L Ty P



76 GRANDES UﬂINE

de pluslem's couleurs; en uni, rayée, 4 carreaux ou entout autre
pelit dessin fait 4 la marche ; ou & grands dessins répétés, mulli-
o pliés ou étendus, variés ou uharges de plus ou moins de couleurs,
~ exécutées 4 la tire.

» En ce qui concerne le fﬂnd de la fabrication des mq:-quattes
unies et de celles 4 la tire, le travail est le méme : quant au mé-
canisme de la tire, il ne differe en rien de celui des étoffe a fleurs
brochées par une, deux, trois ou quatre chaines indépendantes de
celles du fond, se liant avec elles et les unes avec les autres, d’en-
vers comme d’endroit, se formant & fond croisé, glacé, satiné, ou-
de toute autre maniére ; en soie ou en fil, de telle ou telle cou—
leur, pour faire ressortir les fleurs, relevées plus ou moins, sui-
vant la hauteur des verges; coupées ici ou la, partout ou nulle
part. | |

» Le prix, commela beauté et la richesse de ces moquettes, est
déterminé par la nature des matiéres, celle des couleurs, leur
variéle et leur nombre : elles meublent trés-bien et ellessont d’un -
grand usage en siéges et en lapisseries, surtout lorsque le dessin
saillant se trace sur le fond de I'étoffe qu’il laisse & découvert et
dont il se détache, mais aussi lorsque le velouté se tient de toute
part, qu’il garnit et couvre ce fond en plein, et que les fleurs ne
se iracenl et ne se dessinent que par la diversité, la variété des
couleurs, sur un fond qui lui-méme fait partie du velouté.

_ » Dans ce dernier cas, les moquettes & la tire s’emploient aussi
_en lapis de pied; et ces tapis, inférieurs sans doute a ceux de
Turquie, et singuliérement & ceux de Chaillot ou de la Savonne-
rie, sont bien meilleurs el beaucoup plus beaux que les tapis de
moquetles unies, rayées ou a carreaux, faites simplement a la
marche, ordinairement moins fournies en fils, de matiéres moins
fines, moins frappées, et de verges ou de poil moins haut.

» Les moquettes-unies, ou & la marche, quelles soient fabri-
quées, rayées & carreaux, ou en blane, pour étre mises en tein-
ture et gaufrées pour meubles, ou qu’elles soient fabriquées en
fils écrus et en laine ordinaire, pour étre employées a couvrir la
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* table des frises a friser ou ratiner les étoffes, & garnir la table des
tondeurs de draps et auires étoffes, ou & quelque aulre usage que
ce soit, se nomment particuliérement (ripes @ gaufrer, (ripes
fortes, elc., et se fabriquent sur la largeur de vingt pouces, en
neuf cents ou mille fils de chaine de fond, non compris les lisiéres
qui en contienneut vingt-six chacune; et quatre cent- cinquante
ou cing cent fils de chaine de poil, doublés et retors fortement.
La chaine de fond est alternée dans les lisses des deux lames, et
celle du poil qui ne passe dans aucune maille de ces deux lames
est toute comprise dans une troisiéme qui est en avant, du coté
de la chasse. Les lisiéres sont passées dans ireize lisses et dans
cing broches, savoir : deux fils en dent pour la plus proche de
I'étoffe, et six dans chacune des quatre autres. Le resie de la
chaine est a trois fils en dent, deux de la chaine de fond, et unde
- celle de laine, qu'on nomme toujours poil, & cause du velouté
qu'elle produit. ' S

» Cette étoffe est trés-remplie de {ils en {:hﬂin'é, comme on voit,
puisqu’elle en ale double du velours d’Utrecht, eu égard 4 sa
largeur : elle ne doit pas étre moins serrée pour la trame. Sa desti-
nation exige un poil dense, roide, et dont I'ensemble forme une
surface douce, maisun corps ferme, fléchissant cependant, mais
trés-élastique, surtout dans 'usage de la frise, puisqu’elle sup-
porte immédiatement I'étoffe 4 friser, et qu'elle la réagit conti-
nuellement contre la table chargée de la composition, dont-le
trémoussement forme les boutoms de la frise. -

» Pour opérer cette grande force, non-seulement le metier est
court et la chaine trés-tendue : I'ensouple de celle du poil est en
dedans méme des piliers du métier, pour la rapprocher davantage
du travail; mais les marches sontfixéessur le derriére du métier,
au-dessous des ensouples des chaines, comme elles le sonl géné-
ralement dans les métiersde la toilerie, au contraire de ceux pour
. la panne et le velours d’Utrecht, et 'ouvrier foule ces marches par
le bout quise reléve en avant, ce qui est beaucoup plus dur,mais
ce gui donne en méme temps plus de force pour dégager un aussi
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grand nombre de fils grossiers contenus dans un si pelit espace.
L Indépendamment de cela, il y a les grandes et les petites contre—-
B marches ou marchettes, pour faire monter I'une des lames et
descendre en méme temps les autres. '

» Le fil de la chaine et la trame des moquettes, 4 laines teintes
ou & teindre en piéce, doitse teindre avant la fabrication, comme
ceux pour le velours d’Utrecht. A I'égard de la chaine de laine
destinée & former le poil, les uns la travaillent toujours teinte,
d’autres travaillent en blanc et ne font teindre qu'en piéce, lors-
que c’est pour couleur unie, de méme qu'au velours d’Utrecht.

» On pare la chaine de fil, mais celle de poil, doublée et torse,
n’a pas besoin d’étre humeclée, - - .

» On fait les piéces de onze aunes et on les vend de 30 a4 93
livres. » -

Aujourd’hui ce n’est plus une fabrication assi restreinte : les -
pieces peuvent avoir une longueur indéfinie quoiqu’elles aient
toutes une largeur uniforme de 70 centimétres. 11 y a déja long—
temps quon ne fait plus de moquetle pour vétements, cest a
peine si on en fait encore quelques centaines de métres pour
meubles etsacs de nuit, tandis que cette étoffe s'empare tous les
Jours davantage du commerce des tapis. |

Nous avons pu voir & Tourcoing plus de cent métiers tissant la
moquette frangaise la plus riche et la plus épaisse. La, inverse-
ment & la moquette anglaise, il n’y a presque jamais qu’un quart

“de fil pour trois quarts de laine. ' '

Contrairement aux autres étoffes, ol la chaine est cachée et la
lrame apparente, c’est la trame qui est cachée, et la chaine ou
plutdt les chaines qui, sonlevées alternativement par le jeu d’un
métier Jacquart, sonl redressées par une vergetie en cuivre,
arrétées par un fil de chanvre, rapprochées par le battement
d'un grand peigne & main, puis coupées soit par un mandrin
tranchant glissant dans une rainure de la verge el!e—mélﬁ_e, soil
par les ciseaux en hélice d’une tondeuse. '

On est arrivé ainsi a faire des tapis & huit chaines. Le métier
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dont nous donnons la figure en a six et tient une place énorme &
cause de Pattirail des cartons nécessaires a son jeu.

Pour faire les moquettes moins riches, on se sert d'un métier
en tout point semblable au grand jacquart que nous venons
de décrire ; son mouvement peut se résumer dans le jen alternatif
que déterminent les cartons, el qui tirent tantot les fils d'une
chaine , tantot les fils d'une autre , amenant ainsi 4 la surface les
_ couleurs qui doivent former le dessin. La baguette placée
| par 'ouvrier sous le fil de chaine sert de moule et la lrame

lancée & la’ main par la pavette du tisserand Vient arréter la
laine que le battement du peigne resserre quand la baguette est
relirée. Ce travail, qui est fort simple au premier abord, une
fois qu’il est commenceé, et peut, donner 3 métres d’étoffe
environ par jour, est d’'une mise en train longue et difficile ;
il faut calculer et tendre les chaines, disposer les cartons
de Jacquart, opéralion qui demande du temps el de I'habileté.
Les étoffes faites ainsi seront toujours relativement chéres,
surtout quand elles n’auront pas ¢Lé ‘exéculées en trés-grande
quantité, car on passe & monter le mélier un temps pré-
cieux pour la fabrication; il en est de ce travail comme de
impression de Mulhouse . Les Anglais, au contraire, qui repro-
- duisent indéfiniment le méme type, ont un grand avantage & em- -
. ployer les divers métiers automates plus ou moins perfectionnés
dont la fabrique de Tourcoing posséde divers spécimens.
MM. Wood, Scharp et Crossley inventerent ou perfectionnérent
des métiers qui aiteignirent plus ou moins bien le but qu’on se
proposait en les employant. Il fallait trouver un moyen de pas—
ser les baguettes nécessaires & la formation de la boucle. Quant
au jeu de la navette el au battement du peigne, les métiers &
lisser ordinaires avaient déja donné des indications suffisantes.
Le placement des verges se fait au moyen d'un eylindre a six
rainures, d'ot les bagueties s’élancent comment les balles d'un _
revolver, et vont se fixer sous la chaine soulevée, qu'elles cou- ' , H
pent & chaque passage. ' o
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Ces nouveaux métiers mécaniques, dus surtout aux perfeclionne-
ments de M. Wood (a), fonctionnent trés-bien, etsont surtout utiles
pour la production des moquettes simples dont on ne change pas le
dessin, et qui se vendent en si grande quantité pour les voitures, les
chemins de fer et les grandes administralions. La moquette faite
soit automatiquement, soit 4 la main, doit, pour étre bonne, avoir
dans son tissu au moins dix fils de chaine de laine et dix fils de
trame de lin, tant dans lalargeur que dans la hauteur —quatre &
cingchaines de laine nommées grilles dans la fabrication, que ce
tissu soit & double duile, ¢’est-i-dire que le velours se trouve tenu
pardeux trames, ce quiassure sa solidité ; —qu’il soitserré et com-
pacteavanttoul. Ce n’est pasla hauteur de la laine qui constitue la
supérioritéd’unemoquette; lorsque la hauteurdu brinestexagérée,
c’est presque toujours aux dépens de la cohésion du tissu. Quand le
tapis esta trop longuelaine, il arrive fréquemment que le poil moins
fourni s’affaisse sous la pression et miroite comme un velours trhp

ldche ; lapoussiére sy fixe trop facilement, etl'étoffe ne tarde pas
a se détériorer.

Unaulregenrede tapis, dontlafabrication estdevenue trés-active
dTourcoing, estla chenille, qui permet de faire, sanstrop de frais,
destapisd'uncoloris trés-varié. Celissu, autrefois presque entiére-

fa) « M. Wood, dit lecomple rendu de PExposition de 1855, présente un métier i . tisser
automate pour la fabrication des tapis bouclfs, moquettes, ete. Cet industriel est la premier qui
ait appliqad la machine i vapeur au Hssage des tapis. Dans ancien metier, dgalement da i
M William Wood et introduit d’aprés lui en Franee, on employait une série de verges {40 pn-
viron ), tontes introduites ¢b relirdes successivement & la main; il en résullait d'excellents Tapis,
mals Vappareil, tris-com pliqué ¢1ait suseeplible de se déranger. Un peu pus ard, M. Weod
réduisit le nombre des verges; de plus il les fixa 4 deux chissis horizontans glissement la-
téral dans des comlisses; disposition qui est -astoellement mise e usage par les principanx fa-
bricants de tapis en Angleterre ot en France, anxquels Iinvenlenr a concédd ses drofts i Pox.
Plodtation du brever,

» Dans le métier actuel, les chissis et conlisses horizontales sont entitrement supprimés, et, an
Atachant les verges & autant de bras de levier & suspension verlicale, on leor imprime le mou-
vement oscillatoire directement, par nn mécanisme 4 va-ot-vient trig-simple, purement  auloma-
lique, et gui pour le velowrs, opére simoltanément lo coupage des bowcles, comme dans les an-
ciens métiers 4 bras, ¢est-i-dire an moyen des mbmes fils de fer qui servent & former- les bon-
cles, el qui sont armés, 4 extrémilé opposée an levier, de petites lames acérées doit Pavanee,
an travers de Ponverture de Ia  chaine ou de la duile, ‘est disposée de maniére & Eviter tont
acsident. . .

= Enfin, le métier construit d'aprés la dernitre patente de M, Woad marche i raison de 190 ri-
volutions de P'arbre de conches par minute, vitesse double de celle des métiers ordinaires ; ce qui
produit jusqu’a 3 meétres par henre de tapis veloutés de la meilleure qualité, et 4o 50 dans le
méme temps, 'il ’agit de tapis tels qu'il £'en exécute ordinairement en Frapce, =

6" Liv.
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_ ment réseryé aux descentes de lit etaux devants de cheminée, a pris

B saplaaedans‘.lafabriuatinnmuranle,grﬁnenu nouveau procédé dont

F L _on se sert pour créer la chenille elle-méme, que 'on introduil

| ensuite et quel’on tisse dansun canevas. Oncommence, enlisantun

dessin quadrillé, a disposer A colé les uns desautres des fils de laine

. coupésd unelongueur égaledla largeur de I'étoffequ’on veul tisser ;

| ces fils sontde différentescouleurssuivantlesparties du dessin qu'ils
doivent représenter. Lorsque Pouvriére, choisie parmi les plus in-
telligentes de Vatelier, a préparé cetle série, elle la livre & une
lisseuse qui emprisonne chaque fil dans une chaine trés-lache et
la fixe avec une trame irés-serrée par un grand peigne battant

- main; on pose I'étoffe ainsi produite dans une machine & découper,
dont la piece principale estun cylindre a vingt couteaux circulaires
qui tranchent transversalement les fils de laine de chaque coté du
nceud qui les retient; ces fils se redressent instantanément, etilse
forme ainsi de longs rubans de chenille que I'on découpe etquel'on
porte dans)'atelier des lisseurs. Le métier employéest fort simple et

e rossemble & celui des tisserands de toile ; seulement, avant de faire

\ :i'?-'-"' . mouyoir les lisses, louvrier introduit entre les fils de la chaine sa

ERT bande de chenille quela suite du travail vient fixer définitivement.

On obtient, par ce procédé, un tapis d’un bel effet, et dontle prix

géleve de 9 4 20 francs ; c'est le plus variable de tous.

Depuis quelques années, une sorte de tapis chenille, inventé a
i Nimes, s'est fait apprécier, grace i la beauté de son aspect veloulé :
po’ ' nous avons pu voir, dans les magasins de larue Vivienne, ces nou-
| veaus tissus nommes tapis veloutés @ chaine mobile, M. Chocqueel

décrit ainsileur fabrication dansle livre que nous avons déja cité :
« Le dessin, étant mis en carte de grandeur naturelle, regoit
surchaque couleur un DUMEro qui désigne la nuance a em-
ployer. La mise en carte, ainsi préparée, passe entre les mains
d'un traducteur qui met dans une nouvelle carte, divisee en
carreaux de grandeur d’exécution, toules les couleurs de la mise .
en carle, représentées par des chifires. Ce travail est remis
ensuite 2 un liseur qui place dans chaque carreau les fils de-
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laine des nuances désignées par les chiffves, et voici par quel
moyen. Si un dessin se compose de 400 coups de trame, on pré-
pare &00 lamettes de bois, sur lesquelles sont collées, & la dis—
tance voulue, des tuyaux de carlon séparés parun petit intervalle.
Ces tuyaux correspondent aux carreaux de la carte en chiffres et
regoivent les fils de laine & lappel des numéroset & tour de role,
Les bouts.de laine placés dans les tuyaux les dépassent & une
extrémilé de 2 centimétres environ, et, de I'autre, de 2 metres et
plus, a volonté, - T

» Ce sonl les lamettes ainsi préparées et remplies de laine
qu'on appelle les chaines mobiles. Elles sont placées sur des
cadres et remises & I'ouvrier tisseur, qui les fait pénétrer, 'une
aprés 'autre, dans une chaine horizontale. Les bouts de laine Y
sonl fixés par une trame de liage. Une broche articulée fait
remonter la laine ; un ciseau la sépare des luyaux, et un petit
mecanisme, placé au devant du métier, laisse loujours sortir 2
centimélres de laine & Pextrémité des tuyaux, pour étre employée
au tour suivant. La chaine mobile, si elle est de 2 métres, glisse
dans les tuyaux en laissant & chaque tour 2 centimétres pour
Fétoffe. | | - |

» On oblient ainsi une parfaite reproduction du dessin, les
luyaux ne permettant pas a l'ouvrier de s'écarter de la place qui
lui est assignée et venant & chaque tour se placer mécaniquement
les uns au-dessus des autres. » :

Quel que soit le procédé par lequel ils aient é1é tissés, tous les
tapis de Tourcoing passent 4 une tondeuse exaclement semblable
4 la machine qui sert & tondre les. toiles; une brosse en spirale
autour d’un cylindre enléve les fragments de laine qu’un couteau
également en hélice a détachés de la surface. Les lapis sont ensuite
apprétés, cylindrés et roulés en piéces d’environ 40 métres,

L'usine de Tourcoing produit par an plusieurs centaines de
mille métres vendus soit & Paris, soit & Tourcoing, soit par des
commis voyageurs dans les pays qui entourent la France au nord,
la Belgique, la Hollande, I'Allemagne : I’Angleterre et 'Amérique

b
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b \ en recoivent aussi de notables quantités.Sept & huit cenls ouvriers,

' ~ suivant la saison, gagnent dans cette industrie un salaire quivarie
de 2 4 & francs pour les hommes, de 1 francs 25 centimes a2
francs pour les femmes, de 50 centimes pour les enfants.

Acoté de cette fabrication considérable, dans laquelle la matiere
premiére entre pour plus de 60 0/0 dans le prix des produits, le
travail d’Aubusson ne semble plus avoir d'importance ; mais au
~ point de vue spécialement frangais, il en a, au contraire, une trés-
L grande; avee de I'argent, on peut se procurer les machines et la
: _ laine des lapis au métre, mais aucune nalion ne posséde un per=
| . sonnel d’ouvriers capables de faire ce quel'on tisse & Aubusson. It
i3 , en est des ouvriers tapissiers comme des verriers, on dirait que 'ap-
| titude se transmet dans la famille. La, il 0’y a plus de machines,
si co n'est le métier des lisserands des premiersdges, soit verlical,

i . -

principes. Dans notre premiere élude, consacrée aux (obelins el
"4 Ia Savonnerie, nous avons déja déerit le procédé manuel, exac-
tement semblable a celui d’Aubusson. Pourquoi ces procedés se
retrouvent-ils dans cetle ville et non ailleurs? Cest ce que les
historiens ont cherché a établir; quelques-uns d’enlre eux pré-
tendent que des Sarrasins échappés aux coups de Charles Martel,
sur les bords de la Vienne, se réfugierent dans la Marche.

« Dés le mois de mai 732, dit M. Perathon, président de la
- chambre cnnsgltative'des arts et manufactures d’Aubusson, apres
L ' le sac de Bordeaus, les bandes de Varmée d’Abd-er-Rakman se
Fooe jetérenta travers I’ Aquitaine dans toutes les directions, jusque dans
POrléanais, I'Auxerrois et le Sénonais. L'émir ne put sans doute
ik rallier tous les cavaliers, ni avant ni aprés la célébre bataille qui
i ' fut livrée entre Loudun et Tours, un samedi de la fin d'octo-
b bre (732). La retraite fut tellement rapide, qu'un grand nombre
! durent étre abandonnés au milieu des populations gallo—{rankes,
]E - . ' ot leur souvenir est resté industrictible, et s’est confondu quel-
: quefois avec celui des Romains. L'armée de I'émir d’Espagne ren-
fermait des recrues et des volontaires qu'il avait appelés de I'E-
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gypte et de I'Asie, ou l'usage des tapis et des lapisseries s'vst
maintenu dans tous les temps. 11 n’estdonc pas impossible que ces
strangers, accueillis par un seigneur d’Aubusson dans la vallée de
la Creuse, y aient transporté leurs diverses industries.

» A Aubusson et A Felletin seulement, sainte Barbe est la pa—
tronne des tapissiers; ailleurs, c’est généralement saint Louis. On -
ne posséde rien de certain sur la vie de sainte Barbe, el ses diffé-
rents actes qui ont été publiés ne font qu’obscurcir son histoire.
Il parait seulement élabli qu’elle était Syrienne d’origine, et qu'elle
souffrit le martyre 4 Héliopolis en Egypte, sous le régne de Galére,
vers an 306. 11 y avail un ancien monastére pres d’Edesse, qui
portaitle nom de sainte Barbe: elle est encore honorée d'une
dévotion particuliére chez les Grecs, les Russes et les Syriens. I
est constant que, 4 coté de sainte Barbe, on a toujours affec—
tionné & Aubusson le patronage de quelques saints de I'Eglise

orientale primitive, et qu'ils y possédaient des sanctuaires : tels

sont. saint Jean-Bapliste, saint Nicolas, sainte Catherine, sainle
Madeleine. La féte de la sainte Croix est toujours la féte patronale
&’Aubusson. Cette remarque paraitra peut-étre puérile; mais
est-il absolument impossible qu'il se soit rencontré quelques chré-
tiens d’Orient dans la petite colonie qui se fixa en 732 sur les
rives de la Creuse, et qu’ils y aient conservé, avec leursindustries,
les souvenirs chrétiens de leur pays natal ? _ _

» Les armoiries de laville d’Aubusson sont d’argent 4 un buis-
son de sinople, avec un chef d’azur chargé d’un eroissant d’argent
accosté de deux étoiles de méme. Ce eroissant ferait—il allusion a
Vorigine sarrasine de la cilé? Le blason de l'antique famille
Aubusson-Lefeuillade est surmonté d’une téte de More. Serail-ce
quelque chose de plus qu’unsouvenir des croisades? On a remar-
qué aussi que les personnages de nos anciennes tapisseries se dé-
tachent piéce & piece et semblent rapportés, ce qui est en effet
dans la maniére des arlistes orientaux. D’aprés Joullietton, une
urne cinéraire avec inscription en caractéres arabes, et, toutré-
cemment, une monnaie d'or arabe de forme ancienne, et malheu-
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reusement fondue avant d’avoir pu étre étudiée, ont 14 trouvées
sur le sol de la Marche, Une des voies qui aboutissent au sud-est
de la ville d’Aubusson est désignée par la tradition. et sur le ta-
bleau d'assemblage du cadastre, sous le nom de voie sarrasine. 11
estvrai qu’elle porte le nom de chemin des Beaulz, dansle terrier
de la seigneurie de Saint-Marc-a-Frongier de 1565. »

D’aprés un autre historien, M. Jouilleton, ce seraitan temps du
pére d’Ebon, seigneur d' Aubusson, que les Sarrasins échappés an
carnage de la bataille de Poitiers, se réfugiant_au bord de la
Creuse, trouvérent les eaux de cette riviére favorables a la tein—
ture, et établirent sur ces rives Vindustrie de leur pays. M. de .
Chétean-Favier croit, au contraire, quun vicomte de la Marche
fit venir a ses frais les meilleurs tapissiers de Flandre, et les éla- '-
blit & Aubusson. — 1l se pourrait aussi qu’an retour des croisades
queliques seigneurs du pays aient ramené de Terre Sainte soit
des modéles de tapis, soit quelques Sarrasips prisonniers; sans
méme aller chercher si loin, onsait que les Vénitiens, ces hardis
commercants qui rivalisaient avec les villes hanséatiques jusque
dans le centre de la France, avaient fondé a Limoges un comploir
dans lequel ils vendaient des étoffes du Levant. Le pére Saint-
Amable, dans I'histoire de saint Martial, rapporte que les Véni—
tiens faisaient conduire par voitures, de Marseille & Limoges, les
tissus d’Egypte; il n’est donc pas impossible que de Limoges a .
Aubusson, des tapis el méme des lapissiers orientaux soienl
venus se montrer ou s'établir. Depuis celle époque, avec les vi-
cissitudes diverses, la corporation tapissiére persista dans le pays.
~ Au seiziéme siécle, Evrard d’Ahun célébre ainsi sa prospérité :

« Le Busson-ou Le Bussou, selon le vulgaire de maintenant, est
uné ville de grand bruit pour la fréquentation des marchands du
lieu, qui y trafiquent souvent, menant et conduisant marchandises
en d’autres et divers lieux et pays, et de ce que leshabiiantssont
adonnés i de grands labeurs. La ville est grandement populeuse
selon son circuit, abondante en diversité de marchandises, el y a des
gens opulents et riches, grand nombre d’artisans el négociateurs
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qui font grand lraﬁb, principalement en Vart lanifique et pilis-
tromale (draps et tapis), et dont ils tirent grand profit. Au flanc
- e laquelle ville coule lentement ledit fleuve de la- Grand’Creuse,

~ descendant des montagnes Filitinnées, distantes de deux mille

pas, lequel flenve est bien commode et propre en ladite ville,
pour raisen des moulins qui sont assis dessus, tant pour I'usage
des draps et laines que pour moudre les grains. » s
Les guerres civiles détruisirent bientdt cette prospérité, et |I
fallut la volonté de Colbert, soutenue par Louis XIV, pour lui -
rendre tout son éclat. Des leitres patentes de ce grand roi, pour
le souvenir duquel on est siingrat aujourd’huai, donnérent aux ou-
vriers d’Aubusson des priviléges quiteur permirent de s'appliquer -
i leurindustrie; le roi ordonna qu'il fit entrelenu & ses frais un
bon peintre ainsi qu'un maitre teinturier, La révocation de I'édit
de Nantes, et les guerres malheureuses qui attristérent la fin du
régne de Louis XIVempéchérent 'exécution de ces promesses du
roi, mais son successeur Louis XV, ayant rétablila paix, nomma
Jean—-Joseph Dumont peintre et dessinateur de la ville et du fau-
bourg d’Aubusson ; protégés aussi hautement par la cour, les tapis-
siers d’Aubusson purent survivre au désastre qui frappa les tapis-
siers flamands. En 1784, la derniére usine belge cessa de travailler,
tandis qu’Aubusson ne discontinua jamais. Cependant les métiers -
se démontérent peud peu, la misére commenca, les émeutes trou-

_ blérentla ville industrielle, et la Convention, quifrappales Gobelins,

hésitaafrapper Aubusson. Sous!’Empire, on continua a travailler,
mais la prospérité croissante desmoquettes vint bientot porter un
coup fatal aux tapis ras, trés-beaux, mais trés-chers. Jusqu'a

1740, on navait tissé que des étoffes rases, plus fines lorsquelles

étaient destinces anx parois des'murs, plus grossiéres lorsqu’elles
devaient couvrirle sol. A partir de cette époque, onimita le tapis
de la Savonnerie, tapis 4 longuelaine dontlafabrication fut presque
entiérement réservée gux femmes, qui déjd depuis longtemps
s'étalent mises au métier de basses lisses, malgré les ordonnances
de sainl Louis el les statuls des anciennes corporations.
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Ce fut M. de Bonneval qui fit monter huit métiers de tapis ve-
loutés dont la production devait &tre achetée par des tapissiers de_
Paris, engagés & acquérir tous les tissus fabriqués. En 176,
MM. Mage el Dessarteaux, qui demeuraient a Paris, rue de la
Huchette, regurentle privilége exclusif d’acheter pendant dix ansd
Aubusson et & dix lieuesa la ronde, toutce qui serait fait en tapis
veloutés; on leur fit en outre un prét de dix mille livres, sans
intérét, remboursable, trois millelivres dans la premiére année de
leur privilége, trois mille pendant la neuviéme, et quatre mille a
la fin de la -dixi¢me année, dit M. Perathon. On voit que si Pan—
cienne administration était souvent méticuleuse et compliquée (a), ]
elle était aussi parfois efficacement protectrice. ' : o

Aujourd’hui, de grands établissements élevés depuis quelques
années ont rendu & Aubusson son ancienne richesse, mais ce ne
sont plus seulement dgs tapisseries d'art et de magnifiques tapis de
pied quel'on y produit, 1& plus grand nombr€ des chefs de fabrique : :
y font tisser la moquetle, 'écossais, et méme le grossier jaspé.

MM. Requillart, Roussel et Choequeel, auxquels leur élablisse-
ment de Tourcoing fournit ces sortes commerciales, se sont atta—
chés, au contraire, & maintenir & Aubusson une fabrication tout
artistique. lls occupent, soit dans leur principal établissement, soit
disséminés dans laville, un grand nombre d’ouvriers. Pour l'exé-

(@} Extrait des Letlves patentes of arrest du congerf o' Estat du voy concernans la manufocture
de tapisseries o Aubusson. A Mouling, de l'imprimerie de la veuve C.-P. Vernoy, et P. Yernoy
fils, imprimeur ordinaire du roy el de monscigueur Uintendant. ¥, Doc, XXRL

PR ' I ®® "

Art, 10, Semnl umus ius maistres fabriquans et cruv'm.rs de raure peu;ner ) r,mier Ies Ia.mas
avae de huile d'olive, et de les dégrmw e les faisant passer par une iessive dm]u,

s [ COE

Art 31 (}rdnnnnns qne les jurew-ﬂanuurs ferunt quand hon lefnr semblara nu moings g
fois la semaine, mne visite géndrale chez tous les fabriquans de tapisseries de laulle el famx-
hourgs d’Aubunsson et dn howrg de La Cour, pour examiner si, tanl dans la chaine que dans la
trame, ils emp'oient des soyes et des laines bien ieintes, =ans ascun mélange de soyes ou de
[nines défectueuses, ou de laines de moutons ou.de brebis mortes de maladies. on de fil de coion

- ('Epiney, de lin ou de chanvre, ensemble chex les hlanchisseurs de laines, pour conooistre s'ils
dégraissent avec du savon et de la gravelée, et chez les teinturiers pour examiner s'ils se ser-
vent dans les leintures des ingrédiens preserils par les reglements glnéranx de 1660, pour
teintures dn grand el bon deint; el, en cas de contravention, voulon: que lesdils jures saisissent
les malires do manvaise qualilé ct les fanx ingrédiens, et qu'ils en poursnivent la eonfiscation
devant ledit juge, qui prononcers o des amendes seulement, ou la confiscation avec amende

des onvrages el malitres Jéfectueuses et des faux 1|'|£l'bdl'|'.“ﬂ5-, suivant la patore de la contra-
ve lon. -
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culion des riches Leni;ures, desbelles éloffes de meubles, il fautles
laines les plus belles, lescouleursles mieux choisies, etceppndnnl;
1a valeur de la matiére premiére entre & peine pour 20 0j0 dans le
prix de I'objel terminé. Une portiére de 1,000 fr. donne 800 fr. de
main-d’euvre & Pouvrier qui I'a faite ; les dessins les plus beaux,
les coloris les plus riches, sont parfois exécutéa dans-de petits ln-
gements de deux chambres, dont I'une contient le ménage delou-
vrier et 'autre le métier, grand quelquefois de 6 ou 10 métres.
Le point d’Aubnsson est exaclement le méme, théoriquement,
pour les tentures verticales que peur les tapis; la différence est
seulement dans la grosseur des fils employés et dansla composi-
tion du dessin. Aux tentures sont Téservés les persunnﬂges les.
divers sujets, tandis_que les tapis représentent le pius souvent des
fleurs, des fruits, des ornements plus ou moins riches. Ce point
s'exécule sur des méliers en basse lisse, dont la mécanique est la
méme quecelle des ateliers de celle espéce que 1'on voit aux Go-

- belins.! Cependant, depuis 1781, on a inventé un métier d'une

nouvelle forme qui réunit les avantages de la haute et de la basse -
lisse par la possibililé 4. laquelle on est arrivé d'y adapter des
marches qui font mouvoir la chaine par le jéu des pieds, comme
dansla basse lisse, avantage précieux qui, sans nuire aux- aulres
moyens de perfection offerts par la haute lisse ordinaire, rend en -
outre la fabrication plus prompte el plus facile.

On pent réduire les diverses qualités des ouvrages en lapisserie

& quatre principales; ces quatre qualités primitives sont désignées

sous le nom de fond de soie, élein, double broché et fil simple. La
chaine de tous les ouvrages en tapisserie, quels qu'ils soient, méme
des fonds de soie, est toujours en laine; c’est la différence de la

qualité et de la préparation de ces laines sur la chaine qui donne
_ lienaux diverses dénominations ci-dessus, d'étein, double broché et

fil simple ; le mot élein est un mot technique et local donné aune
espéce de laine préparée pour étre employée dans les ouvrages
fins.

Quant au point de la Savonnerie, imité & Aubusson, et donnant

b -
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les plus beaux produils, il demande une description spéciale. Le
meétier sur lequel se font ces tissus & haute laine se compose de
deux forls montants en bois de chéne, réunis en bas par une so-
lide piéee de bois, et assemblés dans le haut par des brides de fer
qui les fixentau plafond ; deux ensouples cylindriques, également
en chéne, tournent en haut et en bas du métier, et tendent la
chaine sous I'effort de gros cibles mus par un treuil. En avant se
trouvent deux autres montants plus pelils qui supportent une
perche de bois ronde sur laquelle s’attachent1es lisses ; les lisses
sont des ficelles dont chaque maille sert & mouvoir un fil de

chaine. La laine de frame est disposée sur des broches en bois

dur, travail préparatoire qui donne de P'ouvrage aux enfants et
aux jeunes filles. Ces broches sont renflées & leur extrémilé pour
empécher la laine de s'échapper pendant le travail; lorsqu’elles
sont garnies, on les classe par nuances dans des boites qui sont
comme la palelte du tapissier; c’est la que la main de Pouvrier ou
plutdt-de l'ouvriére va chercher le fil qu'on veut placer sur la
chaine qu’on vient d’avancer au moyen de la lisse ; on enroule ce
fil autour de la chaine de maniére & former un neeud comme I'in-
dique la planche page 88. En terminant ce nceud, on passe le fil
de trame aulour du manche d’un instrument nommé tranche-fil; -
c’est une sorte de moule en fer terminé d'un ¢dté par un erochet,
el de l'autre par une lame tranchante qui doit étre maintenue
trés-affilée.

Lorsque ce moule est garni d'anneaux de laine dans toute sa
longueur, on passe la main dans le crochet, et 'on retire I'instru-
ment qui tranche alors tous les fils qui U'entouraient; on obtient
ainsi un velouté assez régulier qu'il faut encore égaliser avec de -
grands ciseaux. On coupe également les bouts de fis qui font
presque toujours saillie aux changements de couleurs. {Voir
page 89.) Lorsque la rangée des nceuds est achevée dans toutela
largeur du tapis, l'ouvrier, qui se trouve a l'une des extrémités
passe des fils de chanvre qui doivent arréter la laine. Ces fils
doivent ¢tre trés—-fins et trés—résistants, car lorsqu’ils sont en

[ Y | TR (I [ . G T I I




a4 o GRANDES USINES

place chaque ouvrier frappe fortement avec l¢ peigne pour serrer
le plus possible 'un contre 'autre tous les éléments du lissu,
C’est & ce rapprochement causé par le batlage que I'on doit la
beaulé des veloutés les plus chers.

Aux Gobelins, le tapis haute laine, exécuté dans des conditions
exceptionnelles et avec des salaires rés-élevés, revient environ de
trois & quatre mille francs le métre carré; & Aubusson; il est rare
qu'il dépasse quatre cents francs. Cela dépend du dessin et sur—
tout du fondu des nuances, car il est possible de composer chaque
fil de trame de brins de laine de plusieurs nuances, de maniére

& en tirer un ton intermédiaire, qui permet alors d’imiter parfai- -

tement le modéle. ' : -
On comprend facilement que, sur les mémes principes on pent

faire des tapis d'un prix bien moins élevé. Si le dessin esl moins

compliqué, si au lieu d’imiter des fleurs & tons dégradés, il re-
présente seulement des ornements & tons plats comme les tapis
d’Orient; si d’un -autre colé, comme dans ces lapis étrangers, on
emploie, au lien de fils fins et tres-serrés, dg grosses cordelettes
de laine moins belles, enlacées dans un tissu moins serré, on peat
arriver a réduirele prix du veloutéa cinquante ou soixante franes -
le metre carre; mais ce n'est pasla, selon nous, ce qu'on doit
chercher & Aubusson, & moins que ce ne soit pour uliliser les
apprentis. Il nous semble, au contraire, qu’il vant mieux, par le
choix des modeéles et par lasupériorité de I'exécution, chercher &
créer des chefs—d'wuvre qui trouveront toujours un acheteur. -
Nous voudrions également voir revivre dans toute sa splendeur la
fabrication des tentures, industrie que l'invention des papiers

- peints a si malheureusement remplacée.

1l y a environ quinze ans, un mouvement commencé par quel-
ques peintres réagit contre la défavenr qui s’attachait aux an—
ciennes tentures remplacées par le papier peint. Les gens du
monde imitérent peu & peu I'exemple des artistes, et les magasins
ou 'on conservait, sans espoir de les vendre, une quantité con- -
sidérable de vieilles lapisseries des Gobelins, d’Aubusson, de

-
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- Bergame, de Flandre, furent bientdt entiérement dégarnis. Au-
jourd’hui, les fragments les mieux conservés des tentures an-
ciennes se vendent un prix trés—¢levé et se vendraient encore bien
plus facilement sans leur dimension qui dépasse celle des appar-
lements étriqués de nos constructions modernes. Cependant,
depuis quelques années, une meilleure appropriation des amé-
nagements intérieurs, un sentiment plus vrai du confort, des
coustructions récentes élevées dans des quartiers nouveaux, sur
une échelle moins mesquine, permettent la création de tentures
d’appartements et surtout de portiéres. Commeil n’y en a plus
d’anciennes, des acheteurs se trouveraient facilement pour de

“belles pi¢ces fabriquées aujourd’hui. Deux obstacles, qu’on écar-
terail aisément, s'opposent & la renaissance d'un art qui, pour
nous, réunit et le charme des yeux en présentant au regard de belles
couleurs bien disposées, de beaux plis dans u'ne ¢toffe bien drapée,
et les nécessilés de hygiéne en supprimant. “les courants d’air et
les refroidissements. Un de ces obstacles est I'élévation du prix;
car, nous disaitencore, il y a quelques jours, un des industriels
qui dirigent la maison que nous décrivons, les modéles qu’on pou-
vait se procurer autrefois & des conditions modérées deviennent
de plus en plus chers. Nons ne croyons pas ce dernier obstacle

~ insurmon’able ; avec quelques encouragements il se créerait bien
vite une classe de peintres dont le goiil et I'habileté sauraient

exécuter des modéles agréables, faciles & copier par le tapissier,
suns trop de dépenses. Peut-&tre aussi pourrait-on reproduire
certaines tapisseries de Lebrun et de son école, quelques ancien—
nes verdures d'un charmant aspect, des paysages de Joseph

Vernet, eté.

" Le second obstacle, beaucoup plus serieux, ¢'est que le fabri-
cant ne veul produire ces tentures que sur commande, — les rapi-
dités de la vie contemporaine ainsi que Iinstabilité de I'habitation
ne permetllent pas de préparer au hasard des tapisseries fort
chéres qui encombreraientsans profit les magasins. 1l s’est bien
fait exceptionnellement dans ces derniers temps, dans de riches
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holels, de beaux ensembles de tentures: mais ce sont surtout les.

lapisseries pour meubles qui ont été les plus développées. Celles—"

1 peuvent se placer partout : un fauteuil, un canapé, une chaise

n’ont pas besoin de dimensions fixes. MM. Requillart, Roussel el

Choequeel ont exécuté en ce genre de trés-élégantes étoffes d{:u_ill-
" les fables de La Fontaine ont fourni les plus heureux sujets.

Pour la belle fabrication, comme nous Pavons dit plus haul,
la France n'a rien a craindre de la concurrence étrangére ; elle
exporte au contraire un grand nombre de ses produils. On avait
pensé avecquelque raison devoir craindre, pour les liSsus moins
chers, le bon marché excessif de la puissanle industrie anglaise,

~ dont quelques maisons emploient jusqu’a quatre mille ouvriers, et -
peuvent livrer des tapis suffisants pour deux ou trois schillings le
metre ; maisl'expérience de cette année vient d’étre décisive, et,
depuis le velouté le plus cher jusqu’au plus humble jaspé, la pro- -
duction francaise 'emporte d’une maniére incontestable; 1'Orient
seul pourrait luller avec quelque avanlage, et s'il n’y avait pas le
prix élevé du transporl, la concurrence serait redoutable. Une
preuve bien évidente de la supériorité réelle de nos produils, a
¢1¢ le résultat des derniéres adjudications faites aux ministéres de
la guerre et de la marine. Des types avaient été donnés et tous.
les fabricants du continent avaient été appelés a fixer le prix le
moins élevé pour obtenir la fourniture de quantités considérables
de tissus répondant ces types. Ce furent MM. Requillart, Roussel
et Chocqueel qui soumissionnérent le prix le moins élevé, les con-
ditions anglaises ayant ét¢ beaucoup plus chéres. La France au-
jourd’hui a done la victoire, mais elle ne doit point Sarréter, car
les Anglais savent faire des sacrifices, et comme disait un d’entre
eux ala derniére esposilion, sinousleur donnons quelquefois des
legons, ils savent les mettre & profit. | |

FIN DES ETABLISSEMENTS REQUILLART, ROUSSEL ET CHOCQUEEL.

Parigs. — lmp. Vailte,

[ Y | TR (I [ . G T I I




FABRIQUE D’OR
DE PLATINE ET n’mu.mq;r, EN FEﬁlLLEs, EN POUDRE ET EN COQUILLES

e

MAISON FAVREL ET C* — GOGUEL ET- (", svccesseEuns

L'or, outre son inaltérabilité et son éclat, jouit d’une propriété
particuliere, la ductilité, qu'il possede & un degré bien supérieur &
tous les autres métaux ; il peut former des lames plus minces quau-
cun corps de la nature et cependant conserver encore une certaine

ténacité. Cette faculté a donné naissance a toute une industrie de

plus en plus prospere, malgré les progrés de la galvanoplastie.
Aujourd’hui encore, le doreur préfere fixer sur les métaux des
lames d'or plus ou moins épaisses; et quant au papier, au carton
et au bois, il a été jusqu'a présent difficile d’appliquer sur ces ma-
tieres les procédés de galvanisation. Les anciens ont connu de tout
temps T'art de réduire 'or en feuilles minces, et les Romains cou-
vraient d'or non-seulement les parois des temples, mais encore les
murs et les plafonds de leurs appartements. Les lames d’or les plus
épaisses se -nommaient Prenestine , parce que cétait avec des
feuilles de cette sorie qu'on avait doré la statue de la Fortune, a
Préneste. Les plus minces sappelaient Questorie ; toutes portaient
‘le nom de bractee, en opposition avec Vaurum solidum, ¢ est—a—
dire l'or épais, qu'on employait en riches incrustations. L'usage de
ces différentes sortes de feuilles d’or était tres—répandu, et les his—

FPARIS. — TYF. J. CLAYE. 61 LIV,

b
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toriens racontent sans étonnement gue, pour un seul jour de fétes
offerles a Tiridate, roi d’Arménie, Néron fit dorer entierement le
théatre de Pompée. Les ouvriers romains ne tiraient guere d'une
once d’or que 750 feuilles de quatre travers de doigt en carré;
aujourd’hui on est arrivé a en faire plus du double dans le méme

“ poids. Ce n'est pas cependant que les procédés employés aient été
de beaucoup perfectionnés ; comme autrefois, ¢’esf encore par le
battage 4 la main que P'on obtient 'amincissement nécessaire du
métal, et chaque feuille vendue au public a recu environ 18,000
coups de marteau frappés d la main. -

1l est évident que si 'on considere les auires mdu'sl:;nes metal~
lurgiques avee leur prodigieux attirail de marteaux—pilon, de lami- -
noirs de toute taille et de toute puissance, il doit sembler singulier -
qu’on ne soit pas encore arrivé a produire automatiquement de Por
battu. Le fondateur de la maison que nous allons décrire a, le

* premier, inventé une batteuse mécanique, récompensée par ‘une
meédaille de premiere classe a 'Exposition de 1855, mais qui, jusqu’a
- préseni, n'a pu étre couramment utilisée. Nous verrons , en pour-
' suivant cette étude, quelles sont les autres améliorations importantes
apportées par M. Favrel dans tous les délails de son industrie, amé-
liorations qui ont valu a la maison la médaille d’'or a I'Exposition
de 1849 et deux médailles de 1™ classe en 1855. Depuis pres de
deux ans les anciens associés de M. Favrel ont cédé Vétablissement
i deux éleves et collaborateurs de la maison, MM. Henri Goguel et
Philippe Eberlin, qui, sous la raison sociale Goguel et” C*, conti-
nuent la fabrication dans les mémes principes que ceux de son
fondateur, qui avait su donner a son établissement une place excep—
tionnelle dans son art.
 L’usine est située rue du Caire. — Des lentree, il est facile de
voir que Fon pénétre dans un sanctuaire de métal précienx. —
Partout des grillages et des balances ; sur le sol, des claies en chéne
quadrillées éloignent le pied du plancher et permeltent de recueillir
les fragments de la riche matiére employée. Au centre, et au
rez—de-chaussée, se trouve une grande salle éclairée par en haut;
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dans' laquelle travaillent les batteurs; latéralement, au rez-de-
chaussée et au premier, les fables ot les ouvriéres nianient les
feuilles, soit dans le cours de la fabrication, soit au moment de la
préparation  la vente. Dans les bitiments du fond, ge trouve une
série d'instruments divers destinés soit au travail des baudruches,
soit i la recherche de I'or tombé dans les balayures, Avant de com-
mencer la visite de ces différentes parties de I'établissement, il faut
dire en quelques mots quel est le probleme que doit résoudre le
batteur d’or, et quels sont les principaux outils dont il se sert pour
arriver a ce but. T '

Al gagil, étant donné un lingot d'or pur, de lui faire prendre,
par un léger alliage, la couleur jaune, rouge, ou de plus en
plus pale comme l'acheteyr la désive. Il faut ensuite le réduire
en une lamelle de plus en plus mince pour quiil y ait le moins
possible de mélal pour une méme étendue couverte, et cepen—
dant que cette lamelle soit assez résistante pour pouvoir étre
employée sans tomber en poudre sous les outils du “doreurs il
faut aussi qu'elle intercepte entierement la lumiére, cest-a-Qire
que la continuité du métal soit absolue. Dans les feuilles mal
préparées, une foule de petits trous criblent le métal, et le corps
qui serait doré avec une telle feuille serait rapidement attaque
par Pair et I'humidité. )
~ Les instruments qui servent 2 amener ce resullat sont, d’abord
et naturellement, un creuset, dans lequel on fond le métal auquel
on ajoute lalliage dans des proportions constantes depuis plus
@un demi-siécle : celte proportion doit étre infiniment petite,
car Por étant trop fortement allié devient dur, aigre et cassant;
le titre de la monnaie et des bijoux scrait insuffisant pour le
batteur d’or; une petite forge a recuire, accompagnée d'un tas ou
enclume, sur lequel le forgeur martéle & froid le lingot venant de
la fonte. Ces lingots ne sont pas poinconnés, parce que la finesse
méme de la feuille est le plus sir garant de la pureté du mé-
tal, et cependant il y a environ vingt qualités, et quarante -
tons par qualité : les uns se distinguent enire eux par leur
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couleur citron, vert, rouge, blanc, etc.; les aulres, nommes or
demi-jaune, jaune, jaune fort, jaune superfin, different I'un de
lautre par leur pureté relative. Lorsque le forgeur a vérifié le
poids de son.lingot, il I'étale jusqua ce quil lui ait donné
environ 6 centimetres de largeur; il le fait recuire, le passe
alors dans un laminoir composé de deux cylindres en acier
fondu d’Allemagne, soutenus par deux autres en fonte. Une sérié
de passages successifs, gradués suivant la nature de Vor et coupés
par deux recuissons, étirent le lingot de 12 centimetrés de longueur
en un ruban d’'environ 15 meétres. On le fait alors recuire a I'abri
du contact de I'air, et on coupe la bande en 160 parties égales.
Aprés avoir placé ces 160 parties les unes sur les autres, le -
forgeur les frappe de son marteau, les équarrit, les égalise et
les fait encore recuire une fois; ces 160 morceaux, nommes
quartiers aprés avoir élé battus or sur or, vont commencer &
entrer dans une série d'outils dont la théorie est-la méme,
mais, dont la matiere - est différente. Le premier se nomme |
caucher : ¢’est une sorte de livre ouvert de tous les cotés et
composé de la réunion de 160 feuilles d'un papier parchemin,
Maille sur 105 millimetres carrés; 40 autres feuilles semblables,
nmhmée;a emplures, entourent les autres et ne recoivent jamais entre
elles de lames de meétal : elles sont uniquement destinées & amortir
la dureté du coup de marteau. Les ancieng cauchers étaient fails
en veling le papier parchemin employé aujourd’hui-est une sorte
de grossiére baudruche, faite & Annonay chez MM. Montgolfier:
cette matiére unie et resistante est dun bon usage. Chaque.
caucher est divisé en deux paquels égaux par un certain nombre
d’emplures; le livre entier est entouré et serré dans un fourreau
de parchemin collé a la gomme arabique. Il faut que ce four—
reau soit assez laiche pour que T'on puisse v introduire facilement
le caucher, et assez serré pour en maintenir les feuilles parfaite~
ment paralleles. Les batteurs d’or recherchent pour’ faire des
fourreaux les parchemins anciens, beaucoup mieux préparés que
ceux d’aujourd’hui; aussi les livres de plain-chant et les manu-
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scrits les plus précieux sont et seront impitoyablement dépecés
jusqu’a ce qu'on ait trouvé le moyen de les remplacer.

Entre les feuilles du caucher sont placés, juste au milieu et se
superposant I'un l'autre, les 160 quartiers lécoupes par le forgeur,
qui pose son oulil ainsi rempli sur une sorle de borne en pierre
quadrangulaire, et avec un marteau on commence le battage. Les
coups ne sont pas donnés au hasard, comme on pourrait le eroire ;
soit simple habitude, soit expérience methodique, on est convenu de
pratiquer une marche uniforme; ainsi on donne le nom de main a
24 coups frappeés I'un apres I'aulre, tanlot avec T bras droit, lantot
avec le bras gauche, et distribués par moitié sur chaque face du
caucher. Toutes les demi-mains, ¢'est-a-dire tous les douze coups,
on retourne outil. Les coups de marteau se distribuent méthodi—
quement non-seulement dans leur nombre, mais encore dans leur
direction. Ainsi le marteau frappe d'abord au milieu une fois, puis
il frappe deux fois a droile, tandis que le forgeur fait tourner l'outil
de maniére a présenter également les quatre coins de I'or pour rece-
voirla percussion. Dans cette premiére opération, I'ouvrier ne donne
pas plus de neuf a dix mains, suivant la nature de l'or; on a soin de
retourner anssi les deux parties de I'outil, de maniére a ce que les
milieux deviennent les dessus et réciproquement. Tottes ces précan—
tions ont toujours le méme but, ¢'est—a—dire amineir et étendre
‘chaque quartier dans une proportion égale sans échauffer le métal
et Toutil lui-méme, qui serait complétement détruit. Pendant tout
le cours des opérations, il faut faire la plus grande attention a la
chaleur développée , qui se conserve longtemps encore dans les
fenilles du métal extraites des outils. '

Lorsque le premier caucher est suffisamment battu, le forgeur le
vide lui-méme, attache son or avee un fil de fer, le fait recuire et le
présente au controle, olr-la balance constate que le paquet a bien
conservé le méme poids. | o

Le forgeage étant terminé, le dégrossissage commence. Avant
d’accomplir cette opération, on doil d’abord diviser les 160 quartiers
en deux parts, chacune de 80 ; ces 80 quartiers sont coupés en qualre -
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parties égales et produisent par {:anséq-:[lient 320 petits quartiers

placés par une ouvriére dans un second caucher fait exactement

comme le premier, saufl qu'il a 320 feuillets au lieu de 160; les
160 quartiers en un premier caucher deviennent done 640 en deux

" secaondds cauchers.,

Le dégrossisseur recoit-du bureau qui a encore pesé le méftal son
caucher tout garni; comme le forgeur, il frappe sur l'outil, seu—

lement il a la précaution de ceindre ses reins d'un tablier de cuir
p s

dont le bord est cloué sur la pierre, paree que ses coups de marteau,
au bout d'un certain temps, font suer I'or sur les bords du caucher.
Il frappe deux coups dans le milieu et quatre sur le bord, en faisant

tourner P'outil, en le retournant chaque demi-main, en le défour—-

rant el en retournant les deux parties qui le composent de maniére
a changer les milieux en dessus et les dessus en milieux. Pour

~certaines qualités d'or, et a peu pres proportionnellement pour

les autres qualités, chaque caucher de dégrossissagy reanlmE
q ; ]

250 grammes d'or, c'est-a—dire la moiti¢ des 500 grammes ren—

dus en quartier par le forgeur. Lorsque louvrier est arrivé a
chasser hors de son outil un poids de 50 grammes environ, il dépose
ces 50 grammes dans une boite en fer-blane, marquée et numérotée,
dans laquelle viendront se rejoindre tous les déchets du lingot por-
tant le méme numéro; il rend également Poutil, dont on pese les
feuilles, qui doivent représenter 200 grammes, sauf un déchet cal-
culé & quelques centigrammes prés. Chacune des 320 feuilles est
alors coupée en quatre parties, ce qui produit 1,280 petits quartiers,
que L'on place dans un autre outil nommé chaudret.

Pour accomplir ces divisions et ce transport des feuilles dor,
les ouvrieres les déposent sur un coussin matelassé, couverl de
peau et légerement bombé. Elles saisissent la feuille dans le
caucher avec de longues pinces en bois de fusain, seul bois assez
compacle pour que ses pores ne retiennent pas I'or, et ne pouvant
étre remplacé que par I'ivoire. L’ouvriére se sert également d’une
tenaille fort solide; qui forme au caucher, au chaudret et plus tard

a la moule, une sorte de reliure provisoire qui permet d’en ouvrir
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les feuilles une a une sans qu'ellés s'échappent. Avec les pinces en
fusain, I'ouvriére a done sorti les quartiers; elle les a appuyés sur
son coussin, les y a coupés en quatre parties égales et carrées, et
avee ces mémes pinces, elle va les placer dans le chaudret de facon
& ce que chaque carré recouvre exactement le précédent placé bien
au milieu de la premiére feuille qui suit les emplures.

Le chaudret est le premier owfil o la baudruche remplace le
papier parchemin. Avant de continuer les opérations exécutées
avec le chaudret, il faut expliquer ce que c’est que la baudruche,
et décrire rapidement les opérations qui la rendent propre & servir
d’outil, et qui la maintiennent dans un état convenable a cet usage.
La baudruche est une feuille composée de deux lamelles faites avee
la membrane séreuse qui tapisse extérieurement les intestins du
bauf; cette membrane, tres—fine, tres—égale et extrémement résis—
lante, se colle parfaitement bien par sa face interne avec la mem-—
brane de méme nature quon joint avec elle. Leur adhérence
devient tellement intime qu'elles semblent bientot ne faire qu'une
seule feuille. Tout le monde connait cette matiére si mince, si
légere, si lenace, et si parfaitement dense quelle retient, lorsqu’elle
est seche, les gaz les plus subtils. Sa préparation est extrémement
longue et difficile, et jusqu'a présent les fabricants anglais 'em~
portent de beaucoup sur les nétres. C'est une matiére tres-chére,
et un paquet de ces feuilles acheté neuf revient a pres de 300 francs ;
mais ce n'est pas a I'etat neuf que la baudruche peut étre employée.
Elle renferme trop de matiéres grasses, trop d'inégalités; elle tache—
rait l'or, et les bulles qui se trouvent entre les deux pellicules cas—
seraient les feuilles. :

. ‘On commence par enduire la baudruche d’un vernis composé de
vin, d’alcool et d’épices, étalé avee un pinceau; on la coupe en
carrés, on la bat a sec, on la brunit, puis on pratique sur le paquet
de feuilles un’ premier battage a I'argent qui dégraisse la membrane;

Al faut ensuite battre avec de 'or complétement fin, ou de lor vert
«qui renferme de argent. Au bout d'un certain nombre de ces bat—
tages, la baudruche peut commencer a servir d'une maniere courante.
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Réunie en chaudret, composé de 1,250 a 1,300 feuilles recevant

. le métal et d'une cinquantaine d’autres servant d’emplures, on la
livre au dégrossisseur avec une éliquette indiquant le nombre de

grammes qu'il devra faire déborder et rendre en déchet. Le lingol
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primitif de 500 grammes divisé en deux parties a déja perdu deux
fois 50 grammes de déchet; il doit encore, au travail du chaudret,
perdre 100 grammes d’autre déchet; il sera done réduit a 300 divisé
en deux parts de 150. Lorsque le degrossissage est terminé ,
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Poutil doit étre parfaitement carvé, d'une épaisseur égale en tous:
sens, sans que les bords soient plussaillants. On brosse les tranches
pour que l'or puisse se détacher plus facilement, el 'on rend le.
chaudret plein a Tatelier des ouvriéres qui le vident pour remplir’
avec les feuilles un oufil de méme nature que le chaudret, égale—

‘ment en baudruche, et nommé mowule. Le chaudret et la moule,

lorsqu’ils viennent de servir, et avant d'étre repris de nouvean,
demandent deux préparations accessoires extrémement impor—
tantes : le brunissage et le pressage. Ce que nous allons dire de
'un des outils peut également sappliquer aux autres, tous €tant
eumpmes de la méme maniére. :

- La baudruche dont ils sont formés est hygroméfrique au plus '

~haut degré, ¢'est-i—dire qu'elle s'empare avec avidité des moirdres

traces d’eau que renferme l'atmosphére ; elle devient alors molle et
- gonflée, adhésive, et ne peut plus servir au travail du ballage. Les
- anciens batteurs d’or chassaient cette humidité en mettant leurs
- outils sous une presse chauffée par un fourneau; souvent la chaleur

depassalt le point de résistance de la baudruche et la rotissait

* comme toute autre matiére animale. M. Favrel appliqua la vapeur
- au desséchement des outils; il composa un séchoir formé de six ou
- huit presses attachées chacune sur une boite en fonte creuse, dans
- laquelle la vapeur circule au moyen de serpenlins élastiques en

cuivre rouge. Lorsqu'on serre la vis de pression pour ecomprimer
Poutil, les serpentins cedent et se redressent, de maniére & faire
ressort lorsqu’on desserre la vis. Les outils ne sont pas placés direc-
tement au contact de la fonte ; deux forts cartons et quelques feuil-
les de papier les séparent des plaques de la presse. Au bout de dix
minutes d’exposition a la chaleur, Voutil est doucement manié
pour faire glisser I'une sur 'autre les feuilles de baudruche ef dé-
truiré les plis; aprés avoir été manids, le chaudret ou la moule
retournent passer cing minutes sous presse ; il g'agit alors de les
refroidir. Autrefois le refroidissement se faisait en étageant les
feuilles de la main droite et en passant rapidement la main gauche
sur la tranche pour les séparer I'une de l'autre et produire ainsi une
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sorte de courant d’air. M. Favrel a eu l'idée-simple, mais trés—
juste, d’appliquer & 'éventage un soufflet & levier dans le genre de -
ceux des petites forges portatives; le vent chassé entre les feuillets
de Voutil les sépare et les rafraichit. Ces préparations de la bau-
druche se renouvellent plus ou moing, suivant la température, et
surtout suivant P'état hygroméirique de I'atmosphére. Les fortes
gelées et le vent d'est sont tres—favorables au desséchement ; les
pluies el les grandes chaleurs font quelquefois donner six ou huit
éventées pour obtenir un résultal satisfaisant. Au 1sortir de la presse,
Poutil doit étre essavé en battant au milieu de ses feuillets trois on
quatre quartiers d’or; au bout de cing ou six coups de marteau,
il fant que le quartier suce, ¢’est-a-dire qu'il adhere aux feuilles de
Poutil ; &'il ne suce pas, il faut le remetire en presse. :
Une autre opération fort longue est le planage, qui est la révivi-
fication des oulils; elle se fait en placant la baudruche fatiguée
dans un grand livre en parchemin mouillé avee une eéponge vinai-
grée, puis en l'insérant dans une plane, sorte d'outil en vélin,
qui est également battu, pressé et évenlé; — lorsque la moule sort
du planage, elle est dite mouwle fraiche. L
Avant de recevoir les quartiers venant du chaudret de degrossis— ;
sage, la moule, comme le caucher et le chaudret, doif étre brunie, ' li
c’est—a—dire que chaque feuille doit étre recouverte d’'une poussiere -
impalpable obtenue par la calcination, la pulvérisation et le tami-
sage du gypse transparent. M. Favrel ne se conlenta pas de I'an-
cien procédé, consistant 4 agiter & la main un appareil nommé
marmotte, suspendu au milien d'un atelier, et d'olr s'échappait la
poussiére de gypse; il inventa un blutoir dans lequel un sae rempli
de ce gypse pulvérisé, nomme, on ne sait pourquoi, brun par les
‘batteurs d’or; est frappé par des bagueltes mises en mouvement au
moyen d’une transmission de la machine-a vapeur. Ce brun-est
repandu sur la baudruche avec une patle- de lievre par une ou-
vriére, qui met environ une heure pour brunir une moule de 1,250
feuilles. Lorsque la moule est neuve ou fraiche, on fait un premier
brunissage épais et i chaud pour la dégraisser et la sécher, et
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apres avoir chassé une certaine quantité de ce plemmr brun par
quelques éventées de presse, on lui donne un second brunissage
léger et a froid avant de livrer Poutil a louvriere qui doit lemplir.

Cetle ouvriere, qui a reca les 1,280 feuilles sorties du chau-
dret, les a coupées en 5,120 petits quartiers qui vont emplir
quatre moules de 1,250 feuilles chacune. La moule est composée
de fevilles de 0,13 centimélres carrés; elle est donc beaucoup
plus grande que le chaudret, et est pour les batteurs d’or Poutil
par excellence : son battage est la partie la plus difficile de la
profession, inabordable méme pour un grand nombre d’onvriers
qui exécutent cependant irés-bien le battage du caucher et du
chaudret. Le ballage de la moule se divise en deux parties
Varrondissage et le finissage. lei on comple non—seulement par
maing, mais encore par poses et par douzaines. Une douzaine

- se compose de douze poses; a I'arrondissage, la pose compte frois

mains ; au finissage, la pose ne se compose que de trois demi-mains.
Une douzaine d’arrondissage dure environ une demi-heure ; une
douzaine de finissage dure vingt minutes, et comme il faut de
quatre a six douzaines du premier et de deux a quatre douzaines
du second, une moule demande donc prés de trois heures de
battage. L’ouvrier est juge du nombre de douzaines qu'il doit -
distribuer a sa. moule suivant la- qualité de l'or et la marche du -
travail, mais il tient a composer ses douzaines également et a
se rendre compte exactement du nombre de poses qu'il a frap-
pées. Il se sert pour cette vérification d’un petit morceau de
bois, percé de douze trous, fixé & la caisse de sa pierre, dans
lesquels & chaque pose il descend une cheville de trou en trou

- jusquau douzieme. Lorsque la pose a été marquee, le batteur

sort son outil du fourreau et exécute avec une atlention Lrés—
grande un ‘maniage qui aide aufant que les coups ﬂe_mﬂrl‘.em_l a

~la marche du travail. Cette opération, qui remplace dans le

hattage de la moule le changement des parts dans les petils
ontils, consiste a faire glisser toutes les feuilles d'une meule les
unes sur les autres en les étageant. L'ouvrier détermine une

b

[ Y | TR (I [ . G T I I




Ml o cm e -

FABRIQUE D'OR, DE PLATINE ET D'ARGENT. 109

rolation qui décolle Por de la baudruche oii il finirail par
¢ineruster. Le maniage, en rendant la moule plus douce et plus
flexible, répartit également la chaleur qui, sans cela, se concen-
frerait toujours au milieu. Pour pratiquer cette fonction, le batteur
prend la moule de la main gauche, le pouce au-dessus, les
autres doigts en dessous trés-allongés; la main droite se place
ensuite de la méme ruaniere. L'ouvrier doit alors, sans serrer
la moule, donner an coin de Poutil placé devant lui trois
mouvements de flexion, qui commencent a faire étager les feuil-
lets de baudruche; il fait autant des trois autres coins. Ces

quatre mouvements se nomment fours de manidge. Apres quatre

tours on recommence, en ayant eu soin de retourner la moule.
On donne douze tours a chaque pose d’arrondissage, seize tours
au gros marteau et vingt fours vers la fin de la moule. L'ar-
rondissage se fait avec un petit marteau trés-rond, dans le but
de chasser la force de l'or du milieu vers les bords pendant
la premiéere douzaine; les autres douzaines doivent continuer
i faire marcher Por vers les bords tout en maintenant sa force
dirigée vers les tranches, el en évitant d'amincir les extrémités
dé la feuille. Toutes les douzaines, il faut ouvrir I'outil et éxa—
miner si les coups de marteau ont été bien distribués, ce que
I'on reconnait au point mat laissé sur lor par le battage. L'ar-
rondissage est terminé lorsque le quartier d’or, pris & 4 ou 5
centimétres carrés, est allé a 9 ou 10 centimélres; on prend
alors le gros marteau destiné au finissage, on ne donne plus
que des demi-mains, au lieu de mains entiéres, et on espace les
¢coups en frappant du milieu vers le bord qui se trouve devant
I'ouvrier. - .

La premiére douzaine, le batteur doit chercher & étaler de plus
en plussa feuille sans cependant trop amincir les bords; les der—
nieres douzaines, au coniraire, doivent rabatire les bords sans les
denteler en franges. Le battage agissant sur le métal non-seule-
ment par la préssion, mais encore par la chaleur que la percussion
dégage, il faut avoir soin de répartir le calorique, ce qui est une
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des plus grandes difficultés du finissage. e maniage, aux derniéres
poses, doit étre plus méticuleux, plus attentif, car on a affaire a une
* feuille de plus en plus mince et de moins en moins résistante. Pour
maintenir la chaleur et ne pas laisser refroidir or, il faut agir avec
prestesse en défourrant et en enfourrant, ne pas précipiter les coups
- de marteau el cependant maintenir la batterie réguliere. Une des
précautions qui aident le plus a la bonne conduite du travail est de
wélever le marteau ni au-dessus des yeux, ni au-dessous de I'épaule;
plus haut, il aurait trop de choe, on mettrait trop de temps a des—
cendre; plus bas, il précipiterait le travail. Le coup de marteau doit.
étre bien droit; en tombant a fans, il couperait a vif deux ou trois
cents feuilles de la moule et quelquefois outil entier. Une moule
bien en marche valant environ 300 franes, on voit que la maladresse
} causerait un grave préjudice, et il n’y aurait encore que demi-mal "
o si pour 300 francs le fabricant était sir de s'en procurer une d’aussi
bonne qualité. La sollicitude des directeurs de la maison Favrel
i ~ pour leurs outils en marche est telle, qu'ils les renferment le soir
dans une armoire disposée de maniére a étre jetée dans la rue aix
| -~ premiéres traces d'incendie. Le soin donné aux outils est une des
causes de la prospérité de I'usine, en assurant la parfaite exécution
P des produits. La moule terminée est remise au bureau, qui la donne
' - aune ouvriére pour la vider. Le métal en feuilles est placé dans les
livrets, petit cahier de papler rouge de vingt-cing feuillets et dont
la dimension varie de 85 a 94 millimétres carrés. Pour vider la
moule, I'ouvriere la fixe par un angle avec les tencullea, la place
sur son coussin et pose en face un livret ouvert; elle leve alors la
premiére feuille de baudruche et avec sa pince prend la premiére
feille d’or qu'elle pose sur le coussin et qu'elle ébarbe avee un
. roseau, sur le coté qu'elle placera dans le livret vers la couture.
Lorsqu’elle a rempli ses livrets avee les feuilles extraites de la moule,
elle les place I'un sur I'autre entre deux petites planchettes nommées
ais; elle ébarbe alors les trois autres cotés des feuilles dor, én cou-
- pant tout ce qui sort des planchettes; elle forme une pelote avee
ces déchets réunis aux feuilles défectueuses gqu'elle a trouvées en
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vidant loutil et reporte au bureau les livrets pleins; 'outil vide et
la pelote de metal. Les livrets pleins sont revus ét visités pour em-
pécher que des feuilles défectueuses soient livrées aux acheteurs. On-
céunit ensuite ces petits cahiers parpaquets de vingt, qui composent
un ensemble de 500 feuilles d’or, division acceptée pour la vente
en gros. . |

Les livrets ne sont pas une des moindres préoccupations du com-
merce d'or en feuilles, industrie ot les plus petits détails sont im-
portants, et ol l'oubli d'une précaution insignifiante en appa-
rence peul causer des pertes notables. Ces livrétsétaient fabriques
autrefois par les marchands d'or eux-m:mes : aujourd’hui , s

" sont faits par des papetiers spéciaux qui doivent apporfer une scru-
puleuse exactitude pour ne pas dévier du type adopté par le com-
merce. Un ou deux millimetres en trop, répétés sur les quatre
cotés de mille fenilles d’or, constituent ure véritable perte pour
Vacheteur; aussi MM. Goguel et C* altachent-ils une juste impor+
tance & Vabsolue invariabilité de leurs types.— Ces petits cahiers
sont en papier Joseph, sur lequel on étale a sec une espece de
poudre trésfine nommée bol, composée d'ocre rouge el d'un
peu de bran. '

Ce n'est pas seulement & Pétat de feuilles que For est demandé
par les consommateurs ; on I'emploie également en poudre préparée
sur une glace a broyer dans un mucilage de gomme ou de miel,
et pulvérisée avec une grosse molette de verre. Cette poudre lavee
est séchée, pulvérisée de nouveau et passée dans un lamis de soie,
puis conservée soit en bocaux, soit a l'intérieur de coquilles ou on
I'a déposée encore a l'état liquide. Il en est de méme des pou-
dres d’argent et de bronze, quoique les derniéres se mettent rare—
ment en coquilles. L'or et le platine destinés aux dentistes, et
devant avoir une extréme souplesse, sont disposés en feuilles par
le battage dans les cauchers, et sont recuits plusieurs fois -et
feuille a feuille dans le four a réverbere; pour cet ‘usage, les
meétaux doivent étre absolument purs. Toutes les opérations
cubies par Vor dans le courant de la fabrication laissent tomber
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des dechets recueillis avec précaution sur les tables, les pupitres
et les pierres; mais il tombe encore une notable quantite d'or
entre les claies : aussi balaye~t-on avec soin jusqu’aux moindres
poussieres, on les calcine dans un eylindre en fonte, et on traite les

i
d
Léventée.
cendres obtenues par le lavage et le mercure : MM. Goguel et C* '
retrouvent ainsi jusquaux plus petites parcelles de I'or entré en 4

lingots dans les ateliers de la rue du Caire.

FIN DE LA FABRIQUE D'OR.
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MANUFACTURE DE PAPIERS PEINTS

DE MM. DESFOSSE ET KARTH

—

La fabrication des papiers peinls, quoique appartenant au
xvir° siecle par son origine, peut cependant étre classée dans les creéa-
tions du xix®. Quelques essais plus ou moins heurenx, tentés par les
Lebreton vers 1680, et par la dynastie des Francois de Rouer, de
1620 41750, ne constituent pas une indusirie réguliére. Ce ne fut
réellement qu’a partir de Reveillon,d’Aubert, et surtout de M. Zuber
de Rixheim, que date I'ére des papiers peints. Comme un grand nom-
bre de progrés contemporains, cet art eut pour base la falsification,
L’idée qui dominait les Francois de Rouen, véritables inventeurs,
dont certaines planches portent la date de 1620 et de 1630, fut
Timitation des tapisseries de haute lisse dont on revétait autrefois les
murs; ces tissus éfaient si chers, qu’une bonne imitation devail
enrichirlefabricant : aussi les Francois prospérérent-ils pendant plus
de cinquante années. Les ouvriers rouennais faisaient surfout les
papiers veloutés avec de la poudre de laine, qu'ils répandaient, au
moyen d'un tamis, sur une peinture encore fraiche faite avec des
huiles assez adhésives pour retenir la poussiére laineuse ; on arrivait
ainsi, disent les auteurs du temps, & reproduire les verdures de
Flandre et jusqu’aux belles tentures & personnages des Gobelins et

Coeawy, — Typ. Maurice Lomson e Cle, Goe L1V,
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d’Aubusson. Le seul reproche qu’on leur it était de craindre I'humi-

dité et de ne pouvoir étre pliés, en exigeant pour le transport de gros
cylindres de bois autour desquels on les enroulait. Les Lebreton ne

peignaient pas la figure, ils se contentaient de marbrer le papier dont
les relieurs recouyraient alors leurs livres, et ¢’était pour les con-

- temporains un grand sujet d'admiration que de voir avec quelle
q

habileté « ils entremélaient de fils déliés d’or et d’argent les ondes et
les veines colorées du papier. » Avant I'abolition des malrises, les
fabricants de papiers peinis s'appelaient marbreurs de papiers, do-
minotiers. Une des maniéres les plus anciennes de décorer le papier,
était d’enlever, au moyen de planches représentant des fleurs, la
couleur surnageant 1'eau d’'unbaquet, puis d’étendre sur ce tapis de

couleur la feuille de papier, qui se colorait uniformément en laissant .

en blanc les réserves enlevées par le bois. Ce fut dans les derniéres
années du xvin®siécle, et aumoment otila fabrication des toiles peintes

' pntuneslgrande extension, qu'onappliqualacouleur sur le relief des

| e TEER-F SN

planches, et qu'en imitant les procédés de 'imprimerie, on reprodui-
sit les ornements colorés; mais on devait encore réparer & la main, el

" compléter ce que la planche avait laissé de défectueux. Le grand obs-

tacle au développement de ceite fabrication, était le format restreint -
des feuilles de papier, faites encore & cette époque dans des cadres
mus a lamain; il fallait, aprés ayoir imprimé chaque feuille, la coller -
bout & bout avec vingt-lrois auires pour en former ce qu’on appelle
encore maintenant un rouleau, et ce que I'on obtient d’un seul mor-
ceau, griice au papier sans fin. L'invention du papier sans fin, en
réduisant considérablement le prix de la matiére premuere, et en
facilitant singulierement le travail, donna & I'indusirie qui nous
occupe une impulsion rapide, et aujourd’hui elle est devenue 'une
des plua grandes branches de la production francaise, soit pour les
papiers communs qui se font dans les provinees et & la machine,
soit pour la fabrication de luxe qui se fait a la main, surtout 4 Paris.
En 1810, il n’y avait guére dans cette ville que ‘la maison
Jacquemart, successeur de Reéveillon; elle produisait principale-
ment les papiers ornés de fleurs exoliques, copi¢es au Jardin
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- des plantes, peintes avec trés-peu de ton et sans l'apparence
naturelle qu'on sait leur donner aujourd’hui; et cependant,
comme la concurrence élait presque nulle, les bénéfices des fabri-
canis éfaient considérables. Un petit manufacturier de Micon,
M. Joseph Dufour, vint s'établir & Paris et prit pour dessina-
teur M. Mader, artiste d'un grand talent, qui sut allier & la
grice et 4 la netteté de ses compositions I'économie de cou-
leurs que ne pouvaient-encore dépasser les fabricants; ce furent
surfout des imitations d’ornemenis d’architecture dans le style
grec alors a la mode. Cette époque fut le beau—temps des devants
de cheminées, des dessus de portes, des faux rideaux pour ten-
tures de chambre & coucher et des grisailles. Une d’entre elles,
représentant Psyché, passa longtemps pour le chef-d’ceuvre du
genre. En 1823, M. Mader s'établit, et se donna 4 la production des
panneaux de décors, en s’abstenant des papiers en rouleau. Il laissa
en mourant sa maison & sa veuve, qui trouva dans M. Dauptain un _
concurrent redoutable ; la mode avait changé, et, depuis 1830, le
gree, qui avait fait d’abord place & V'étrusque, a I'égyptien et au
mauresque, disparut sous le gothique et le genre renaissance, qui
s'emparérent de tous les arts. :

Les deux expositions de 1851 et 1855 montrérent les résultats vé-
ritablement surprenants que pouvait atteindre la peinture a la
planche. On se rappelle le suceés obtenu par I'orgie de Couture,
- composée exprés pour M. Desfossé, le grand décor & fleurs de
Miiller, et le tapis & cinquante-cing laines du méme peintre, exéculés
dans le méme établissement.

Ces belles pages ont le grand défaut d’étre encore fort chéres,
surtout pour le fabricant; mais elles monitrent bien a quel point est
arrivé 'art qu'il exerce, et ce qu'il pourrait faire si le godi du
public I'y encourageait. |

Nous allons suivre la marche des opérations que subit le papier
arrivé blanc pour étre rendu aux consommateurs, couvert d’orhe-
menls, de fleurs, de figures, de dorures et de différentes imitations
d'étoffes, de marbres ou de bois. Le papier employé est de plusieurs

b

[ Y | TR (I [ . G T I I




o—

e —— e o o i
g e e e, R o R e T L g

16 ' GRANDES USINES.

qualités, classé en bulle, gris, blanc ordinaire et blanc fin, dont les

prix varient de 60 c. le kilogramme & 1 fr. 60 ¢. Il sort en général

des papeteries des Vosges et de la Somme; sa largeur la plus fréquem-
ment employée est de B0 centimélres. Des sortes exceptionnelles
s'étendent jusqua 1 métre 50; la longueur des rouleaux est de

- 8 métres 50 4 8 métres 75. L'impression doit étre faite sur 8 metres,

| g WPR-H BTN

et couvrir toujours 4 métres carrés sur les parois -d’un mur. Celtle
mesure date du lemps ot I'on assemblait les vingt-quaire feuilles
d’une main de papier pour en faire un rouleau; ’habitude est restée,
et le rouleau est encore aujourd’huile type par lequel on caleule
pour déterminer la tenture d’un appartement. -

Les couleurs employées pour orner ces papiers sont empiiées
dans un véhicule fait de colle animale, composée de rognures de
peaux de lapins et de vieux cuirs de harnais; on se sert de colle
végétale 2 I'amidon et & la farine pour préparer les couleurs devant
imiter le bois el pour 'impression en laille-douce. |

Les couleurs employées, fournies presque toules par des fabri-
cants de Paris, soit séches, soit en pétes, sont couvranles, sauf les

“laques, ¢'est-a-dire qu’elles se comportent envers le papier comme

les couleurs 4 'huile sur la toile, en formanl épaisseur, ¢t non

- comme les couleurs de U'impression sur éloffe en pénéirant dans le

tissu, et en colorant par teinture, La base de tous les lons ordinaires
est le blanc de Meudon, carbonate de ¢haux pulvérulent que tout-le
monde connait. Les autres maliéres le plus souvent employées sont :
le blanc fixe, inventé par M. Dauplain ; le carbonate de barite dissous
par I'acide chlorhydrique, et précipité par l'acide sullurique. Co

~ blane ne jaunit pas comme le précédent ; la pate & salin, blanc de

chaux aluminé ; les ocres ou terre de toutes nuanees ; les jaunes sz .
font avec le chrome, la laque jaune, des graines de Perse ou le
quercitron. Les verts sont tantdt un mélanige de jaune de chrome et
de bleu de Prusse, tantot le vert de Schweinfurt fait avee le verdet et
I'arsenic, quelquefois le vert d’outre-mer. Les bleus sont des bleus

 de Prusse ou des bleus d’outre-mer ; les rouges sont des laques soit -

au Fo'e, coit & la cochenille ; les noirs sont du noir d’Allemagne on
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MANUFACTURE DE PAPIERS PEINTS. LY

du noir d’os. Pour appliquer ces couleurs sur le papier on se sert
de brosses ou de planches; les planches ressemblent beaucoup a
celles que nous avons décrites en traitant I'impression sur étoffes ;
elles sont formées de trois couches de bois & fibres contrariées pour
éviter les déformations, et fixées avec une colle dite colle au fro-
mage, faite avee du fromage & la pie. Les deux premiéres lames sont
en sapin, la derniére devant recevoir la gravire est en poirier. Le
metteur sur bois reléve chaque ton sur les modéles fournis par
d’habiles artistes, le marque sur la planche, et le e graveur, se servant
du burin et d’une gonge, évide profondément toufes les parties quine
doivent pas prendre de couleur. Les traits les plus fins sont dressés
en lames de laiton et pourraient étre faits facilement au cliché,
comme les dessins de chéles; la planche porte sur 'autre face une anse
de courroie qui sert & la mouvoir. Les planches sont trés-grandes,
car il en faut environ dix-huit longueurs pour couvrir le rouleau
tout entier ; des moreeaux de bois d’une telle dimension (quelquefois
de 85 centiméires sur 70 & 85), ne pourraignt étre facilement
maniés par des femmes ; aussi le travail est-il en entier fait par des
hommes. On n’imprime pas les ornements colorés directement sur
le papier tel qu’il arrive dans I'usine; il faut d’abord étendre sur lui
une couche de couleur égale et unie; c'est ce qu'on appelle le
foncer. Tous les papiers peints, méme blanes, sont done foncés. On
étale le rouleau sur une longue table d’environ 9 métres; 'une des
(xirémités est refenue par une clavette fixe, 'anire par une claveite
mobile, qu'un contrepoids tire doucement pour tendre le papier,
et Pempécher de plisser lorsqu’il sera imbibé de couleurs. Deux
ouvriers et un aide exécutent la manceuvre qui demande une vive
prestesss : le premier ouvrier répand la couleur sur le papier; I'ap-
prenti, armé de deux longues brosses carrées, I'étend de son mieux,
et derriére lui le second ouvrier, brandissant deux énormes brosses
rondes A longues soies, égalis= la pite qui se raffermit graduellement
pendant le travail.

Dés que le foncage est fait, on enléve rapidement le rouleau sur un
biton 4 angle droit au bout d’une perche, et on le suspend sur deux
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baguettes aux étendages. Pour certaines qualités d'un prix élevé, le
foncage se fait & plusieurs couches; mais ce n'est pas tout que
d"avoir coloré le papier d'un ton uni, la mode ne I"accepte pas avec
I'apparence mate et terne que lui donne le dépét de couleur. On veut
que les papiers soient polis et lustrés, ce qui peut s'obtenir par

" Irois moyens différents : le premier est le satinage, qui s’exécute

par un procédé assez barbare, en frottant le papier foncé avee une
brosse fixée au bout d'un levier mobile et & charniéres attachées au
plafond de Iatelier; le satineur développe graduellement son rouleau
sur'un marbre, le saupoudre avec de la poussiére de tale de Venise,
et par un mouvement de va-et-vient, d’arriére en avant, frictionne
avec sa brosse dure jusqu'a ce que la surface reluise. I est évident -
qu’un foncage 4 deux couches donne un satiné beaucoup plus beau. -
Peut-étre serait-il possible d’opérer automatiquement ce travail qui

‘n'arien d’artistique, et qui nous semble tout & fait du domaine des

machines. Les deux auires procédés de lustrage s’emploient soit sur
les fands, soit sur les papiers arrivés au terme de la fabrication ; I'un,
le lissage, destiné surtout aux marbrés et aux imitations de perses,
se fait en polissant le papier avec une pierre dure, simple silex ou -
riche agathe, fixée au bout d’une perche & contre-poids, et marchant
le long dune rainure en bois de poirier. Pour donner ‘plus de
brillant encore, on se serl de sayon de eire, soit en le mélangeant
dans la phte, soit en frotfant légérement le papier, comme un
¢béniste qui veut faire briller un meuble. Le troisitme procédé,
qui est un simple vernissage, ne peut s’employer que sur peintures
i la colle, parce que sans cefte précaution le vernis pénétrerait le
papier et le facherait. — Toutes ces opérations faites & la main,
et avee des outilsle plus souvent en hois grossier, donnent I'effet
le plus pittoresque. Contrairement & presque toutes les industries
d’aujourd’hui, basées sur le travail mécanique, I'ouvrier ici est
presque tout; aussi les peintres en papier rappelleni-ils par leur
allure vive et intelligente, la rapidité des mouvements, I'air enjoué
et alerte des peinires en biitiments : cette similitude est encore plus
frappante si 'on considére les ouvriers chargés soit d'imprimer les
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papiers foneés, soit d'imiter sur les fonds le marbre et le bois. Rien
n’est plus inatfendu et plus bizarre que I'aspect d'un atelier d'im-
pression : sur des éteridages pendent les rouleaux ayant déja subi
une ou plusieurs coloralions; ces longues feuilles tombant du plafond
obscurcissent encore le edté sombre de Uatelier, tandis que vers les |
fentires s'agitent les imprimeurs et surtout leurs aides. Prés des
vitraux est placé un baquet carré en chéne dont la cavité est rendue
étanche par des joints en poix ou en zine; ce baquet, rempli d’eau,
est recouvert par un chissis encadrant un cuir de veau tendun, qui
comprime légérement la surface du liquide, T acquiert ainsi une
sorte d’élasticité. Sur le cuir, remplacé quelquefois par une forte
toile enduite d’huile de lin, on étend un drap en laine qui sert de
palette, et sur lequel on étale les couleurs. Cet appareil est élevé sur
un tréteau, a la hauteur de la table d'impression; cette table est
fortement construite, et est surmoniée d’une traverse horizontale
retenue au plafond par deux poutres, et sous laquelle peut s’engager
solidement Uextrémité d’un levier en bois, long d’environ 3 métres,
L’imprimeur étend un rouleau qu'il retient au moyen d’une baguelte
fixée & P'extrémité libre de la table; pendant ce temps, 'apprenti
avec son gros pinceau, a préparé la palette sur laquelle il appuie -
uniformément la planche qu’il passe ensuite & I'imprimeur;
celui-ci la regarde, constate qu’elle est suffisamment enduite, puis; se
reportant & un picot des points de repaire, 'applique sur le papier.
Il ne s’agit pas ici, comme dans I'indiennerie, d'une étoffe absor-
bant facilement les liquides au contact; on a,av contraire, devant so1
une substance rebelle qui refuse autant qu’elle le peut de recevoir la
couleur. Il faut done appuyer et presser fortement la planche pour
imprimer le papier; cette pression s'exécute encore aujourd’hui par
une manceuvre fort surprenante au premier abord. Sur la planche,
Vouvrier pose un chevalet, sur le chevalet, il appuie sa barre de
levier dont il engage 'extrémité sous la traverse; & ce. moment, et
sur un signe convenu, 'apprenti s’élance et bondit pour s’asseoir au
bout de la longue planche du levier, et par son poids, détermine
une pression qu'il répéte souvent plusieurs fois. Descendu de son per-
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choir, I'apprenti, nommé tireur comme dans I'indiennerie, se remet
vivement a élaler sur le chissis une nouvelle couche de couleur;
I'imprimeur repose sa barre de levier dans un croissant qui 5'éléve
al’angle de la table, souléve sa planche, etregarde s'il a réussi. Pour
les papiers a dessin peu compliqué, et pour des teintes d"un facile
emploi, la manceuvre est extrémement rapide, et la réussite est
presque toujours eertaine ; mais quand il s'agit de tons qui doivent se
recoutrir, ou de teintes rebelles & I'impression, la difficulté devient
quelquefois trés-grande, surlout en larges surfaces. 1l faut, dans ce
cas, réparer au pinceau ceque I'impression alaissé de défectueux, et
quelquefois avec un petit eylindre mobile écraser le grain de la cou-
leur, qui, sans ceite précaution, ne recevrait pas les impressions
suivantes. L’application successive des planches peut varier a Pinfini
el donner autant de couleurs et de dispositions que 1’on en peut ima-
giner ; seulement le prix de la main-d’eeuvre s'éléve naturellement

avee le nombre de passages du rouleau sur la table. On a cherché a

dimynuer le nombre de ces passages en se servant d'une seule

planche pour imprimer plusieurs couleurs : si I'on a'du bleu dans
certaines parties, du rouge dans d’autres, du vert un peu plus loin,

on dispose ces couleurs sur le drap dans I'ordre et dans la direction oli-
il est désirable que la-planche vienne les chercher; des clous placés

sur le rebord du chissis, servent de poinis de repaire et indiquent
4 I'imprimeur ol et comment il doit poser sa planche. Une autre
disposition nommée emboilage, permet de doubler lés rentrures en
gravant par exemple le bleu en haut de la planche, et le rouge en
bas; en imprimant le rouge entre le bleu fixé par le coup de planche
précédent, I'ouvrierdépose surle papier lebleu dela planche suivante.
Cette marche n'ad’autre inconvénient que de perdre & chaque rou-
leau un demi-coup de planche & chaque extrémité de la feuille, mais
elle est frés-bien appropriée aux dessins & petites fleurs répétées, ou
aux bordures dont le dessin est uniforme. A I'époque ou la mode
demandait de grands paysages et des devants de cheminées formant
tableau, dans lesquels il fallait figurer soit le ciel, soit la mer,
M. Speerlin, de Vienne, et MM. Zuber de Rixheim, imaginérent un
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procédé qui eut un grand retentissement vers 1824 ils disposaient
sur le drap du chissis les couleurs, en partant de l'azur et en
dégradant jusqu’a I'orangé, ou bien en marchant du vert au gris
plus ou moins foneé; avec ces teintes fondues qu'ils appelaient
irisées, ils imprégrraient leurs planches et reportaient ainsi leur
ciel ou leur eau sur papier. ' '

Depuis longtemps déja on a réussi 4 employer avec sueeés ]E
rouleau, soit avee le dessin en saillie comme pour la typographie,
soit avec le dessin en creux, c'est-d-dire en taille-douce comme
dans I'indiennerie. Les rouleaux gravés en saillie ne donnent qu'un
résultal trés-imparfait et ne peuvent imprimer qu’un trés-petit
nombre de couleurs; mais ils ont ce grand avantage de fabri-
quer irés-vite et & trés-bon marché; quant & la taille-douce,
on obtient avee son secours un cerlain nombre de combinaisons
qui, alternées avec les autres proeédés d'impression, donnent de
trés-bons effets : ainsi on prépare souvent des fonds i dessins trés-
déliés sur lesquels on reportera ensuite 4 la planche des fleurs
ou des ornements. On fait aussi, par le procédé de la taille-douce,
des raies transversales; en les combinant avec des raies longitu-
dinales tracées par une machine que nous déerirons plus loin,
on produit des dessins écossais encore fort 4 la mode aujourd’hui
pour la décoration des cabinets de toilette. La machine qui sert
a imprimer par le procédé de la taille - douce - est la simplifica-
tion des grandes presses de l'indienne; le rouleau est en laiton
gravé, la couleur est empéiée dans de la eolle de farine; en creu-
sant plus ou moins le dessin, on peut obtenir des camaieux, ton
sur ton, variant du elair au foncé, & mesure qu augmente I'épais-
seur du dépot de couleur.

Pour tracer les rayures longitudinales, on emploie un procédé
qui a la plus grande analogie ‘avec celui que nous avons décrit
dans la livraison 63, & propos des établissements Dollfus, et qui
sert a renfrer les rayures : la théorie est la méme, seulement la
- forme du tire-ligne est différente; au lien d’avoir plusieurs réser-
voirs de couleur, manceuvrés chacun par une ouyridre, on se sert
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d’un grand godet triangulaire en laiton, cloisonné par comparti-
ments, et dont le fond est percé de fentes trés-étroites par lesquelles
la couleur s"écoule et va se répandre sur le papier; on peut, avee
un méme godet, varier beaucoup ses dispositions et ses couleurs.
En remplissant certains compartiments et en bouchant la fente des
auires avec de la cire, on n’a de rayures qu'aux places désignées :
les autres parties restent blanches. La manceuvre se fait ‘en rou-
lant le papier sur un cylindre an-dessous du tire - ligne, €n enga-
geant - Uextrémité de la feuille sous I'instrument , et aprés avoir
pincé celte extrémité entre deux baguettes, lirées par une corde
sans fin, en la faisant se dérouler sur une table qui a la longueur
du rouleau; de celle maniére, le papier une fois. mouillé de cou-
leur ne peut se déformer, et dés qu'il est arrivé au bout de la-table,
un aide enléve rapidement sur des baguettes et le suspend 4
I'étendage : de méme que les piquetés, les moirés et tous les
petits dessins de la taille-douce ne servent guére que pour com-
pliguer les fonds. Le tire-ligne & rayures ne s'emploie guére pour -
faire un papier immédiatement vendable; chez MM. Desfossé et
Karth, il n’est le plus souvent qu’un instrument de préparation dont
les produits doivent étre ferminés, soit par Iimpression a la
planche, la taille-douce, soit par la doridre ou autre ornementation.

Il aété longtemps & la mode, et il serait désirable que ce le fit
encore, de faire en papiers peints de grands panneaux avee cadre,
représentant soit des paysages de fantaisie, soit des chasses, soit
d’auires ornements ; cette variété de fentures, qui fut Iorigine
de I'indusirie, quand elle est réussie de modéle, est de beaucoup
ce qui donne le meillenr effet. 1l est évident que lorsque ces
peintures représentent de grossiéres imilations de tableaux connus,
ou de ridicules traductions d’épisodes belliqueux, il vaudrait -
mieux de simple papier gris; mais si, au contraire, ce sonlt de beaux
panneaux de chasse, comme on peut en voir au buffet d’Angou-
léme, par exemple, aucun papier au meéire, si riche }Iu’il puisse
étre, n’a le charme de ces tentures véritablement artistiques. Il est
vraiment regreltable que ce genre déconsidéré par les devants de
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cheminées et les grotesques enluminures qui couvrent les murs
des cafes, empéche de se livrer franchement & de grandes pro-
ductions qui naturellement diminueraient de beaucoup le prix en
se reproduisant. Nous disons pour cet art ee que nous avons dit,
iy a quelque temps pour les tapisseries d’Aubusson, les construc-
tions que I'on fait aujourd’hui ne ressemblent plus & celles de nos
peres; elles ne doivent done pas étre décorées avec les mesquines
éloffes que nécessitaient leurs proportions étroites. Déja nous avons
vu chez MM. Desfossé d’heureuses reproductions copiées d’aprés
les modéles de M. Miller; les unes sont appliquées sur des
+ panneaux collés & I'avance en blane, les autres se font par lés de
trois au rouleau presque toujours retouchés a la brosse. On a
reproché aux peintres sur papier ces retouches, cest, selon nous,
une grande erreur, et 'on ne doit pas considérer les ouvriers de
celte industrie comme de simples manceuvres. Pour eux les plan-
ches, les peignes de métal ou de cuir, les éponges, les laniéres, les
brosses sont plutdt des variétés de pinceaux que des instruments
devani agir réguliérement quelle que soit la main qui les emploie,
C’est surtout dans les imitations de bois et de marbres que le senti-
menl de la couleur et du dessin doit exaster chez I'ouvrier; clestd
lui & s'ingénier pour se servir plus ou moins bien de tous les
instruments qu'il emploie et qu'il modifie pour appliquer la cou-
“leur, el quand méme on en arriverait aux rouleaux et aux machines,
il aurait toujours une mise en train absolumcnt artistique. Nous
avons vu suspendus aux sechoirs de vrais chefs-d’ceuvre faisant
trompe-l'eeil, et représentant soit du bois de racine, soit des mar-
bres; quelquefois on considére ce bois et ee marbre comme un
simple fond et on I'orne encore de décorations ou de dessins, bien
malencontreusement suivant nous.

Le papier peint, éfant avant tout un art de falsification, ne pouvait
pas mentir & sa destination premiére ; aussi une des branches les plus
fructueuses de son exploilation est imilation exacle des étoffes et
méme de leur capitonnage : il est vrai que les tisseurs et les impri-
meurs le lui rendent bien aujourd’hui en lui empruntant largement
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ses dessins et ses dispositions. Les étoffes le plus souvent imitées
sont la perse et les velours; il esten effet fort joli de tendre un
appartement avee le méme motif en papier pour les murs, en étoffes
pour les rideaux et les portiéres; les imitations de perse s'impriment

et se lissent comme nous I'avons dit plus haut : les velours se font

encore aujourd’hui avec les mémes procédés que ceux des Lefrancois
de Rouen. C'est toujours par I'emploi d’une sorte de vernis mordant
composé d’huile de lin cuite ou demi-cuite, de céruse et d’un sicca=
tif & base de litharge; on fonce le papier en employant le vernis
au lien de couleur, on I'étend sur une longue étagére ou il doit
prendre, par un demi-séchage, une tendance adhésive qui retiendra,
en les collant, les pelites poussiéres de laine dont on va le saupou~
drer ; lorsqu’il est suffisamment collant, on le dépose au fond -d’une
longue boite ouverte, dont la paroi inférieure est faite de cuif ou
d’une toile trés-serrée peinte avec une composition qui la rend
imperméable & la poussiére. — Cette toile doit étre irés-tendue de
fagon & former tambour; quand le papier est déposé sur elle, on le-
fixe avec des baguettes, puis avec un tamis emmanché d’une perche,
on répand sur le vernis la poussiére de laine en I"égalisant le plus
possible : alors, en tournant une manivelle, on fait mouvoir une série
de palettes qui frappent alternativement et réguliérement le dessous
de la toile, la mettent en vibration et répartissent d’une facon merveil
leusement réguliére toute la poussiére de laine. On porte le roulequ
au séchoir, et, au bout de deux jours, la laine prise par le retrait
du mordant s’ytrouve solidemeni fixée.-On ne s'est pas contents
de cetle imilation vraiment fort belle du velours de tenture, on a
varié les combinaisons et multiplié les effets quelquefois d'une
maniere trés-heureuse. Ainsi, on réimprime soit des orhements en -
couleurs, en pites, soit des mordants que I'on couvre ensuite de
laine colorée; on a cherché égalemeil & imiter le pékin, le reps, le
damas, et I'effet obtenu est surprenant d’exactitude. L'ouvrier pose
sur les parties qu'il veut conserver en velouté de grandes feuilles de
carton laissant & jour celles qui doivent figurer le satin, puis passant
simplement utie brosse sur les fibrilles laineuses, il les couche en un
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seul sens et leur donne un lustre & reflet de sole qui tromperait
les yeux les plus expérimeniés.

Un nouveau procédé permet de dessiner en mat des ornements
ou des fleurs sur les papiers veloutés ; la machine avee laquelle on
obtient 'apparence des velours d'Utrecht est une presse composée
de quatre montants, le long desquels monte et descend une platine
chauffée 4 la partie supérieure par une circulation de gaz, et munie
a la face intérieure de timbres en cuivre en relief, La platine est
mue par une grosse vis qui fourne sous 'impulsion d’un balancier
4 boules : c'est en grand la machine & estaimper des relieurs.
Pour que Veffet du timbre soit encore plus net et mieux mar-
qué, on met, sous le papier qu'on veut frapper, un carton qui
a subi plusieurs fois le choc de la presse, et présente une sorte
de malrice plus ou moins enfoncée. Nous avons vu exécuter par
cette machine les plus gracieux motifs, Soit simplement mats,
soil dorés. Pour dorer, on saupoudre de résine V'ornement que
Fon veut enrichir, on applique de I'or ou du laiton en feuilles,
on passe sous la platine chaude, et la résine se fond, et, grice a.
la pression, le métal est fixé de la maniére la plus solide. Les
balanciers servent également & appliquer de I'or vrai ou faux sur
tous les papiers méme non veloutés.

Cette dorure est beaucoup plus solide et beaucoup plus belle que
les autres, mais aussi son prix de revientest bien plus élevé. La
dorure ordinaire se faiten imprimant 4 la planche, d’abord une colle,
puis un mordant dont on attend quelques heures I'épaississement
adhésif ; lorsque I'ouyrier le juge suffisamment gluant, il le recouvre
de feuilles de laiton qu’il comprime légérement avec un rouleau de
papier, et il remet le roulean an séchoir pour deux ou trois jours.
Loraque le roulean est bien sec, et qu’il retient solidement le métal,
des femmes, au moyen d'une brosse & longues soies, enlevent toutes
les parties d’or faux qui ne sont pas fixées. Le reste des feuilles est
recueilli, pulvérisé et passé dans un tamis pour servir i un troisiéme
procédé de dorure; ce procédé consiste & imprimer un mordant
sur les parties que l'on veut métalliser et  faire passer rapidement
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le rouleau dans une sorte de tambour-plein de poudre de laiton;
I'or faux s’attache aux parties gluantes, et, lorsqu’elles sont suffisam-
‘ment sdehes, on peut ou les laisser mates ou les brunir avec une
roulette, On ne saurait croire la variété des combinaisons diverses
que I'on obtient par le velouté, le satinage, le repiquage (réappli-
cation de couleurs sur velours), le frappage et la dorure. On est
arrivé 4 une telle habileté dans le tour de main, que non-seule-
ment on peutimiter tous les tissus, mais que l'on erée un grand
nombre de véritables étoffes, que les tisseurs de laine ou de soie se-
raient bien embarrassés d’imiter. Plusieurs d’entre elles se vendent
jusqu’a 135 francs le rouleau, et valent bien le prix.

-Ce ne sont pas seulement les fabricants qui ont déterminé la créa-.
tion de ces dessins et de ces dispositions si belles; n’ayant aucune
relation directe avec le publie, ils recoivent la plupart de leurs com-
mandes de plusieurs établissements de Paris, qui le plus souvent
s’en réservent la propriélé. Ces industriels qui sont aux véritables
producteurs ce que les tapissiers sont aux tisseurs d’étoffes pour

- meubles et lentures, recoivent de leurs clients des indications preé-
cieuses qu'ils font traduire plus ou moins heureusement dans les
usines avec lesquelles ils sont en relations. MM. Duluat, successeur
de Barbedienne, et Maigret fréeres, sont les intermédiaires les plus
justement a la mode, inventent, composent et font exécuter des dispo-
sitions dont ils défendent vigoureusement la propriété devant les
tribunaux, lls rendent & I'industrie des papiers peints de trés-grands
services, en la dirigeant suivant les exigences architecturales qu’ell:
est appelée a satisfaire et en présidant a la pose de ses produits.
Cette derniére opération devient de plus en plus difficile et de plus
en plus importante, i cause de la variété des raccords, de la mullipli- -
cité des bordures, torsades et baguettes, dont la profusion est pluot -
nuisible qu’agréable lorsqu’elles ne sont pas bien ménagécs.

FIN DE LA FABRIQUE DE PAFIERS FEINTS
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PARFUMERIE L.-T. PIVER
A GHASSE, A PARIS, A LA VILLETTE

L'industrie que nous allons décrire est une de celles que le
mouvement du siecle a le plus profondément modifiées; exercée
autrefeis sur une échelle trés—restreinte, et presque toujours comme
simple annexe d’une aufre profession, la parfumerie était loin
davoir Vimportance qu'ont su lui donner de nos jours quelques
fabricants, parmi lesquels le compte rendu de toutes les expositions
a placé M. A. Piver. 1l n’y avait pas, avant la Révolution, de
fabriques proprement dites de parfums: la communauté considé-
rable des maitres gantiers parfumeurs, dont les statuts datajent
de 1190, sous le régne de Philippe—Auguste, avait vu ses priviléges
“renouvelés et confirmés par le roi Jean en 1357, par Henri 11l
en 1582, par Louis XIV en 1656; et, enfin, par un édit du
Il acit 1776, ils avaient été unis aux boursiers et aux ceinturiers.
La Révolution porta un coup fatal 4 la plupart d’entre eux ;
d’apres M. L.-T. Piver, fondateur de la maison dont nous nous
occupons, vers 1810 les classes riches qui venaient d’abandonner
la poudre « n’étaient pas encore fixées sur le choix des articles
qui devaient la rerplacer dans leur toilette. » La parfumerie de
la Reine des flewrs, une des meilleures cependant de Paris, faisait
en France environ 34,000 francs d’affaires et 1,500 franes seule—
ment & I'étranger; le commerce entier de toute la France, expor—
tation comprise, ne deépassait guere 1,800,000 francs. En 1862 -

FARLE, — TYP. J. CLAYE E4e LIV.
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la Reme des fleurs, établie aujourd’hui boulevard de Strasbourg, a

fait 1,920,000 francs d’affaires. Des causes qui ont amené ce résultat,
les unes sont toules personnelles, dues a I'activité et a l'intelligence
speciale du fabricant, les autres dépendent de tout un ensemble de

_circonstances que nous allons tacher de faire connaitre. Nous ne

remonterons pas aux habitudes anciennes pour prouver que de tout
temps I'emploi des parfums était d'un usage quelquefois exagéré :
Male olet qui bene semper-olet , disait Martial, et s'il faut en
croire M. Flaubert, les Carthaginois et les Pheniciens ne dédai-
gnaient pas de s'occuper en grand du commerce de pﬁrfumer‘ie-;
les Vénitiens et les Génois leur succédérent naturellement; les
Florentins eurent, sous les Valois, une sorte de- suprématie en
_cet art. ' B

Les parfums alors en usage étaient presque tous des sues concrets

~venus de I'Orient, des résines, des baumes, des matieres animales

odorantes qu'on mélait a des piles; quant aux Barbares du nord,
les parfums étaient toujours pour eux un sujet d’étonnement, les
souverains seuls et les classes riches en connaissaient I'nsage. Les
céeremonies religieuses, venues également de I'Orient, amenerent
les parfums avec elles; plus tard certaines modes, comme I'habi-
tude de se poudrer les cheveux, nécessiterent I'emploi de quelques
substances odorantes, mais les clients de la parfumerie étaient tou—
jours frés-limités : une ecirconstance purement physique semble
interdire au-dessus du 45° degré de latitude I'usage des parfums; le
froid lesannule, tandis que la chaleurles développe. [l fallait done, pour
que I'usage s'en répandit en France, en Allemagne, en Angleterre et
a plus forte raison en Russie et dans le nord de I'Europe, que les
habitations fussent closes et suffisamment chauflées ; il était parfai-
tement inutile d’avoir des parfums que 'olfaction n’aurait pu per—
cevoir pendant neuf mois de 'année, et il n'y a pas bien longtemps.
que ce qui nous semble aujourd’hui si naturel était encore un luxe
bien rare. L'exportation vers les pays méridionaux est encore pour
plus des deux tiers dans la vente des produits de la maison L.-T. Piver.

En France, la branche qui a le plus progressé et qui fait plus de la
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moiti¢ de la fabrication totale estla confection des savons de toilette ;
presque tout le monde se lave aujourd’hui les mains, et ce n’est plus
seulement avec de 'eau, ni méme avee le savon commun, peu agréa-

ble a 'odorat, mais bien avee le savon plus ou moins parfumé qui se -

débite en petils pains faciles & manier; les pommades, les cosmé—
tiques, les alcools odorants ne donnent pas lieu a un aussi grand mou-
vement d’affaires et ne demandent pas des moyens mécaniques aussi
puissants. La parfumerie francaise a conquis sur toutes les places de
PEurope le premier rang; elle le doit, pour le commerce de gros, a
I'heureuse recherche quon a su faire des parfums légers que nos fleurs
et nos plantes aromatiques dégagent si purs et si suaves, surtout en
Provence, et, pour le commerce de détail, a I'infinie variété des ré—
cipients dans lesquels nos parfumeurs ont su renfermer leurs pro—
duits pour les offrir aux autres nations. La parfumerie, parisienne
surtout, peut, comme. nous avons vu chez M. Piver, appeler a son
secours toutes les ressources de cetle ingéniense capitale du goit.
Nous reviendrons sur ce sujet lorsque nous aurons dit comment se
recueillent les parfums, comment ils g'introduisent et se condensent
dans les savons, les corps gras, les huiles, les alcools, Et ce ne sera
pas la partie la moins curieuse de notre travail.

Et d’abord qu'est—ce qu'un parfum? Cela n'est pas tres—facile &
définir, car un parfum n'est pas i proprement parler un corps. Les
chimistes, les-physiciens, les physiologistes disent bien que tel oun
tel corps dégage un parfum, mais personne n’en a jamais vu, ni
touché, ni surtout pesé. La vieille histoire de lonce de muse placé
sur une balance, qui depuis des années émet une odeur aussi forte
sans changer de poids, est toujours relativement vraie, et cependant
quelques parfums se recueillent sans contact et restent assez forlement
imprégnés dans le corps qui les a recueillis pour le rendre pendant
longtemps aussi odorant que celui auquel il les a' empruntés.
Cette propriété, tres—habilement utilisée, a favorisé la premiére et
la plus simple de toutes les opérations de la parfumerie francaise,
cest-a~dire l'enfleurage ou récolte des parfums contenus dans les
fleurs. Les anciens fabricants provencaux les obtenaient en laissant
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séjourner les fleurs soit dans des bols; soit sur des plaques de verre
étagées et soutenues- par des chissis, apres avoir été préalablement
enduites de graisse des deux cotes. 1l fallait, pour obtenir un résultat
i peu prés satisfaisant, trente ou trente—cing jours, pendant lesquels
_on renouvelait les fleurs chaque jour, en laissant la méme graisse
étalée sur le verre, Cette méthode lente, de main-d’euvre difficile,
avait le grand inconvénient de laisser parfois rancir les graisses,
qui ne se saturaient de parfums que lentement par une surface
plane. M. A. Piver a inventé un procédé bien plus
simple_qui, en vingt-quatre heures, donne un
beaucoup meilleur résultat. On comprend Fim-
porfance de la rapidité d’exécution, lorsqu’il ~
s'agit de parfums subtils et de fleurs dont, pour
quelques—unes, la saison dure & peine huit
jours. L’appareil de M.. A. Piver se compose
d'un coffre a deux cavités communiquant entre
elles et haut de 3 métres environ sur 2 de

large ; des claies en toile métallique recoivent les
fleurs; entre chaque claie, une lame de verre
ou de cuivre argenté, fixée d'un seul coté, mais
libre sur les trois autres bords, recoit la graisse,
non plus comme autrefois étalée horizontale-
ment, mais exprimée en cylindres excessive-
ment fins, au moyen d’'une presse qui la force
& passer au travers d'une plaque criblée de pe-
tits trous. Deux soufflets, combinés de maniere
a ce que 'un se leve quand l'autre se baisse,
- etablissent un courant permanent qui passe et repasse de haut en
bas et de bas en haut, de chaque ¢6té du diaphragme qui partage le
coffre et force ainsi I'air contenu et non renouvelé -a saturer les
graisses, qui sont bientot suffisamment parfumées. La rapidité de
ce procédé supprime encore les inconvénients causés autrefois par
la fermentation des fleurs au contact des matiéres animales, fer—
mentation qui détruisait les parfums, colorait les graisses et faisait

- ———
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souvent manguer l'opération. Le nouvel appareil peut servir égale-
ment pour parfumer les poudres ainsi que les huiles : il fallait antre-
fois, pour saturer ces derniéres, en imbiber des pieces de laine ou
de coton que l'on posait entre deux couches de fleurs renouvelées
vingt—cing et trente fois; une forle pression était nécessaire pour
obtenir de nouveau cetie huile aprés saturation. On récolte le par-
fum de certaines fleurs par infusion, en laissant séjourner les pétales
dans une graisse qu'on fait fondre tous les jours pour retiver les
fleurs epuisées et en remettre de fraiches. Soumis a la chaleur dans
un liquide, le tissu végetal cede non-senlement son parfum, mais
tous les principes solubles et colorants qu’il contient. Leur présence
el ces passages journaliers de I'état liquide a I'état solide, et réci-
proquement, finissent par altérer la matiere animale; le parfum
se décompose, perd sa finesse, et les graisses, devenues rances,
nont plus aucune valeur.

”r‘("ﬂ
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Un appareil nommé saluratewr rationnel, par M. A. Piver, per-
met de parfumer ey un: seul jour 800 kilogrammes de graisse, con-
tenue dans sept compartiments d’ou elle déborde par un trop-plein
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qui Paméne de I'un dans laulre par leur fond; la grasse ou les
huiles chauftées au bain-marie sont maintenues liquides, et mar-
chent assez rapidement de gauche a droite, du compartiment n* 1
jusqu’au compartiment n° 7. Des caisses en toile métallique con-
tiennent les fleurs et suwent une marche inverse de celle du liquide
qu'on veut saturer; chaque panier passe d’abord dans le n° 7, el sort
du premier cumpleiﬂment dépouillé de par fum. Cette mare he inverse
permet de tout recueillir; en effet, la graisse du compartiment n° {,
étant absolument vierge, s'empare avidement des derniéres traces,
tandis que celle du n° 7, déja saturée, dissout trés-bien le parfuin
en exces des {leurs fraiches, et ne retiendrail pas les derniéres traces
des pétales épuisés. Quand on veut reprendreaux matieres grasses,
aux huiles surtout, ' -
les parfums re-
_cueillis par l'en-
fleurage, on se sert
d'un gppareil in-
venté par M.
Piver et qui, au
moyen d'un dou-

ble mouvement,
agite les huiles
et Talcool mélan-
g6, jusqui ce que
ce dernier ait en-
levé- tout le par-
fum. Un procédé qui date de 1857, et qui ‘est surtout emplme avec
avantage pour extraire le parfum de la racine d’iris, est le procéde Mil-
lon, appliqué par M. A. Piver, industriellement. 1l consiste dans 'usage
du sulfi.re de carbone que I'on évapore ensuite dansun vase chauflé au
~ bain-marie. En 1861, M. A. Piver appliqua ce procédé a la récolte
des parfums contenus dans les fleurs d’héliotrope couvrant trois arpents
de terrain; il obtint ainsi 6 kilogrammes- de parfum pur, au prix
de revient de 500 fr. le kilogramme. Le sulfure de carbone, reactif
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difficile & manier, demande des précautions infinies contre 'incendie.

Ainsi Pouvrier qui Vemploie a-t-il toujours prés de lui un tas de sable

pour pouvoir le jeter sur les flammes. 4 grammes du produit obtenu

par cette méthode en traitant Ihéliotrope permettent de rendre

odorant, d'une maniere darable, 1 kilogramme de pommade. Ce

parfum est tellement inaltérable qu'il peut se garder en vase clos,
et que M. A. Piver en conserve encore depuis 1857.

Les résines, les bois, les gommes, et toutes les substances dont se
serviit surtout Pancienne parfumerie, arrivent a 'état brut et donnent
lieu & des transactions commerciales d'une extréme irrégularité. Le
musc et lambre, qui sont les deux matieres fondamentales, et qui
se retrouvent dans une multitude de parfums composés, sont tantot
relativement abondants, tantot presque introuvables; comme ils
n’appartiennent pas & des animaux domestiques ni & des plantes
habituellement cultivées, le hasard entre beaucoup dans leur ren-
contre, et leur prix est toujours élevé. Pour en extraire le parfum a
Pétat de teinture, on les placait autrefois pendant des années dans
de grandes bouteilles pleines d'aleool, qu'il fallait agiter matin et
soir. Ce procédé, bien naturel quand il s'agissait de petiles quan-
tités, est devenu impossible avee les progrés de l'industrie ; on aurail
immobilisé ainsi des capitaux considérables, et on augmenterait

~ encore les chances d’incendie déja si grandes dans la conservation
des alcools saturés. M. A. Piver traite les maliéres odoriférantes dans
un eylindre conique communiquant avec une pompe & air com-
primé; en quelques minutes tout le parfum est dissous par I'alcool.
Pour recueillic tout le véhicule resté dans les matiéres eépuisées,
on supprime la pression atmosphérique et lon remplit le cylindre
avec de leau, qui, pénétrant dans la masse, en chasse jus-
- quaux moindres traces d’alcool. Une fois les parfums obtenus,
il faut les distribuer dans les différents corps qui doivent les
contenir et qui ont été préparés systématiquement dans ce bul.

Le savon est, comme nous I'avons dit, le principal objet de vente;
aussi M. A. Piver lui a-t-il consacré une usine tout entiére, située
ala Villette. Les anciens parfumeurs achetaient leurs savons

"
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tout faits, presque toujours i Marseille, en barres de savons
blancs. La fabrication du savon de Marseille ayant été dans
quelques maisons malheureusement négligée, et les huiles fines
qui devaient le composer avant souvent été mélées de recenses
d'une odeur désagréable a laquelle aucun parfum ne peut remé-
dier, la plupart des fabricants de Paris, et surtout M. Piver,
se déciderent a le fabriquer eux—mémes, avec des matieres pre—-
mieres dont ils connussent la provenance. Dans l'usine de la
Villette, la saponification se fait avec des huiles de palme
choisies, trés—rarement avec des huiles d’olive, et le plus souvent
avec des graisses fraiches achetées en branche, avant que toule
fermentation sy soit -développée. Les cuves & saponifier nont

pas’ la taille gigantesque des cuves marseillaises ;- la  fabri—
cation étant plus multiple, plus minutiense, ne pourrait se
faire convenablement sur d’anssi grandes proportions. Les euves
sont disposées en cone a la parlie inférieure ol se trouve le
serpentin, de sorle que les bouillons de lessive et d’huile, au

b
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lieu de monter le long de parois verticales, s'‘élevent an travers
de la masse quelles remuent et mélangent, mieux encore que
ne le font les Marseillais avec leurs pouadous. Le service des
lessives se fait au moyen d'une pompe & air comprimé qui fait
monter le liquide des bacs a lessive dans la chaudiére ou le
chasse dans la rue par un troisieme robinet mmmuniquanl: avec
la mémc citerne. Le savon blanc fabriqué est coulé en mises, et

' subit une premiere dessic-
cation dans un séchoir, puis
débite en tables; lorsqu’on -
veut le parfumer, il faut d’a-
bord le réduire en copeaux,
ce que les anciens faisaienl
en le découpant sur une co-
lombe qui le divisait en la-
mes minces ; un rabot rota-
tif, armé de quatre lames
en hélice et mn par la va-
peur, dépeéce facilement 600
kilogrammes par jour, et fait ainsi ouvrage de six ouvriers. Un
autre instrument analogue au hachoir mécanique des charcutiers
mais dans de plus grandes proportions, et mii également par la va-
peur, coupé en tous sens les briques de savon jetées dans une
sehile en fonte, au milien de laquelle quatre lames, recour—
bées en arriére, tournent avee forece autour dun arbre ho-
rizontal; quelques minutes suffisent pour réduire le savon en
pate tres-divisée, propre alors a recevoir les parfums et les
malieres colorantes. L’appareil est remis en marche pendant
dix minutes environ, et le mélange est déja suffisamment pré-
paré pour que d'autres machines, nommées broyeuses. et mélan-
“geuses, waient plus qu'a le terminer. Autrefois ce mélange se
faisait dans des mortiers de marbre avec un lourd pilon, et
- demandait aux forces d’un ouvrier une journ‘e enliére pour
triturer trois portions de 15 livres chaque. La broyeuse de M, A,
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Piver est une machine composée de frois cylindres en granit
ayant une rofation différente,
laminant en feuilles minces le
saven amené par une trémie
entre les dewy premiers cy—
lindres ; une lame d’acier dé-
tache la pile qui tombe du
troisieme en mousseline trans-
parente, et est portée dans une
mélangeuse qui réunit en
masse compacte les feuilles
créées par la broyeuse, et ter-
mine ainsi la parfaite réunion,

pour ainsi dire, molécule a molécule, du savon blane, du parfum

et de la matiere colorante. Tous les savons de loilette sont en
effet plus ou moins colorés; on a préféré leur donner une teinte fran-
chement accusée, au lieu de leur laisser le ton faux et inégal qui
résullerait presque toujours forcément du mélange de la plupait des
parfums. La broyeuse se compose de deux meules en gramt, tour-

" pant sur elles-mémes, au~dessus d'une cuvatte mobile, comme nous

P'avons décrit dans notre étude de la manufacture de Sevres. Celle
disposition a I'avantage de permettre a 'ouvrier qui surveille le tra-
vail de manier sans cesse sa-pile; si les meules étaient courantes
sur une cuvette fixe, il serait exposé a avoir les mains prises et
écrasées. Le savon ainsi préparé doit étre divisé et prendre la
forme, sous laquelle tout le monde le connait aujourd’hui, d'un
prisme quadrangulaire, & angles et bords arrondis; il doit aussi,
et c’est la une des grandes difficultés de sa fabrication, étre
extrémement compacte et parfaitement sec. Un instrument, ana—
logue a la machine a modeler les tuyaux de drainage, recoit,
dans une caisse en fonte, une certaine quantité de pate de savon
sortant de la broyeuse; un piston carré, pressé par une vis
marchant a la vapeur, comprime lentement la pate qui sort en

deux cylindres par denx ouvertures pratiquées a 'autre extrémité
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de la caisse. Ces deux cylindres s'allongent sur une table que par-

court une toile sans fin et sont divisés en vingt parties égales par des
fils de laiton tendus sur deux tringles, et que l'ouvrier abaisse a chaque
temps d’arrét dn piston. Les pains obtenus ainsi sont portés dans une
étuve a double courant d’air chaud, formée d’armoires hermétique-
ment fermées el communiquant avec lintérieur d'un manchon de
briques qui entoure la cheminée de l'usine. Comme cette che—
minée est un tuyau métallique, lair qui passe entre le manchon
et le tuyau est fortement chauffé; un courant dair trés-actif
s'établit et enléve toute 'humidité. Au bout de quelques heures,
en ouvrant les registres fermeés et en fermant les registres onverts,
on renverse la pelle dans 'armoire, et on desséche ainsi le coté
des pains de savon, qui, dans T'opération inverse, n'avaient pas

_recu le contact de air chaud; la dessiceation péneétre ainsi jusqu’au '

fond des pains. -

Les pains desséchés se couvrent, comme tous les savons, d’une
couche mate et pulvérulente appelée mantear, qu'on enlevait autre—
fois a la main avec un couteau. L'usine de la Villeite accomplit cette
opération au moyen d'un tour dont la rotation débarrasse presque
instantanément de son manteau le pain de savon toul entier.
Pour donner au pain encore eylindrique sa forme derniere, on
se sert soit d’un mouton frappant sur une matrice en bronze, soit
d’une presse a volant ; cet estampage grave soit en relief, soit en creux,
la marque de fabrique qui doit distinguer le produit. Les savons
ainsi marqués sont séchés encore une fois, revisés el recouverls
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des différentes enveloppes qui doivent les enlourer pour la vente.

‘ Etuwves & doubles comrants d'air.

Au moyen de ces nouveaux appareils, quelques jours aw plus
separent la création du savon blane de sa mise en circulation a
Pétat de savon parfumé; avec les anciens systemes, et surtout
avec les étuves 4 clayons, il fallait souvent plus d’un mois rien
que pour le desséchement.

L’usine de Paris, qui est en méme temps la maison centrale de
vente, renferme dans son sous-sol la préparation des pommades, ]
seconde branche de la parfumerie, si Pon considére la quantite de
matiére vendue. Ces pornmades sont de deux sortes dis’inctes : celles
qui sont faites a Grasse, renfermant les parfums directement ex—
traits; les autres, beaucoup plus fines, composées dans le labora— R
toire de Paris, avec des graisses préparées au moyen d'appareils
propres & la maison, et conservées pures dans de grandes fon-
taines en tole. A la partie inférieure de ces récipients serpente un )
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tuyau de vapeur qui liquéfie la graisse, que Pon tire pal un robinet
lorsqu’on en a besoin. Les huiles sont préparées également dans

- l'usine de Paris, en exprimant fortement les amandes, les noisettes ou
méme les noyaux d’abricots et de cerises ; les tourteaux que 'on obtient
servent a faire 'essence d’amende ainsi que la pite d’amandes,
soit blanche quand ces derniéres étaient décortiquées, soit bise
quand elles conservaient leurs pellicules. Plusieurs instruments
intéressants se trouvent encore dans cet atelier : un d’entre eux,
sorte de moulin formé d'une noix trés-résistante en acier, armé
de dents tréssolides, sert a broyer les racines d'iris de Flurence,
dont la maison fait une grande consommation pour ses cosmeti-
ques spéciaux. M. A. Piver a essaye souvent, mais sans sueces,
d’acclimater en France la culture industrielle de cette plante.
Une broyeuse a vanille, composée de frois cylindres en granit,
réduit en pate trés-fine les gousses de vanille, préalablement ha-
chées et mélées avec parties égales d’axonge ou d’huile, et enléve
si_parfailement toute la partie utile, que l'on peut jeter les résidus.
Un concasseur, un moulin a4 meules horizontales et des tamis me-
caniques préparen! les corps durs destinés aux poudres dentifrices.
Nous ne nous étendrons pas sur la fabrication des cosmétiques, des
fards, des alcools odorants ; nous signalerons seulement les précau~
'tions excessives prises pour éviter lincandescence dans les caves, .
ol I'on conserve ces liquides si chers et si dangereux,

Il ne gagit pas seulement de préparer tous ces produits, il faut
les envelopper pour la vente et les disposer dans un emballage qui
puisse résjster & l'exportation la plus éloignée; les pommades, les
huileset les alcools sont renfermés, les premiéres dans des pots -
de porcelaine, les autres dans des flacons de eristal ou de verre,
Il faut avoir vu, pour s'en rendre compte, les magasins ol1 sont
rangés les vases de toutes formes et de toutes couleurs, résultat
des imaginations les plus étranges. Dans certaines colonies, il est
d’'usage de ne faire aucune visite sans apporter a la maitresse de
Ihabitation un cadeau petit ou grand. La parfumerie francaise, celle
de M. Piver surtout, est toujours bien regue, et lorsque par bon-
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PARFUMERIE PIVER. 153
heur le vase qui la renferme porte sous son émail le nom de la
maitresse du logis, il nen est que mieux accueilli. Aussi tout un
panneau du magasin est rempli de petits pots aux noms de Manue-
lita, Inés, Conchita. — Un autre compartiment destiné aux colonies
anglaises renferme les Jenny, Fanny, Arabella, ete. :

De petits flacons pla‘s, semblables a ceux de nos grand'meres,
_réunis dans un élégant portefeuille, et remplis.de parfums de toutes
couleurs, forment aussi un cadeau fort apprécié des dames créoles.
"Dans ces régions, ol les routes ne permettent pas de venir
souvent a la ville assez heureuse pour étre en relations directes avec
I'Europe, on nachéte pas comme en France un pain de savon,
une brosse a ongles ou un flacon d’eau—de-vie de lavande ambrée,
on devient l'acquéreur d’'une malle compléte renfermant un appro-
visionnement détaillé ,/ Aussi Tusine de Paris a-t—elle deux ateliers
occupeés a fabriquer des cartons et des boites cloisonnées a I'infini,
et dans lesquelles se logent toute une garnityre de toilette, et de
quoi la renouveler plusieurs fois. Quelquefois ce sont de véritables
nécessaires richement ornés, dont la derniére expression est une ma-
gnifique boite & parfums faite & Baccarat, en cristal et bronze, sem—
blable aux caves a liqueurs en cristal doré. Il seraif trop long de
conduire les- acheteurs dans tous les divers magasins pour qu'ils
puissent fixer leur choix; aussi M. A. Piver a établi une salle d'e-
chantillon ol se trouve exposé sur des étageres, ou renfermé dans
un meuble inventé par lui, un exemplaire unique de chaque pro-
duit et de chaque récipient de la maison. Ce meuble ingénieux
est une armoire composée de tiroirs arrélés par une charniére
et pouvant se baisser en Jappuyant sur une tablette, de maniére
a former un angle d’environ 30 degrés; I'ensemble des tiroirs

est une masse mobile d’une pesanteur de 800 kilos qu'un con-.

tre-poids permet de mouvoir facilement au moyen d’'une crémail-
lore. Cet ensemble montant ou descendant amene successivement
devant la tablette du buffet les deux tiroirs de chaque rang que
Fon peut présenter & I'eil avec leur assortiment, sans fatigue et
~sans perte de temps. Ce buffel contient environ 12 ou 1500 types
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144 ‘ GRANDES USINES.
que I'on mettrait plus d’'un jour a chercher s'il fallait les rassembler

lorsque l'acheteur se présente. Toute Vinstallation de la maison
- est, du reste, machinée avee la méme ingéniosité : un waggonnet

roulant sur un petit chemin de fer vient apporter I'ensemble de

~ pains de savon, de pots de pommade, de bitons de cosmétiques,

de boites a poudre de riz, de flacons de lous genres, qui composent

) ce qu'on appelle une commission. Ces différents objets sont reconnus

et constatés un a un d’aprés la lettre de demande, puis emballés,

encaissés et logés jusqu’a I'envol définitif dans des cases fermant a -

clef, portant un numéro eﬂrreﬁpﬂﬂ{laﬁl a celul du livre; on eévite

ainsi d’envoyer 4 Shang-Hai ce qui est demande & Valparaiso. La cour

des emballages dans laquelle sont dressés ces casiers est couverte en

verre. M. A. Piver, toujours dansle méme esprit fertile en expedients,

a fait disposer autour du vitrage un tuyau percé de mille trous, et

lorsque les chaleurs de 'été maintiendraient ses produits dans une

" température nuisible i leur conservation, il fait tourner un robinet,

‘et Peau de la ville, jaillissant par les ouvertures du tuyau, simule une

pluie qui lave le vitrage, rafraichit la cour el permet de fairve
I'emballage dans de bonnes conditions.

FIN DE LA PARFUMERIE L.-T. PIVER.
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L’'ORGUE EXPRESSIF

MANUFACTURE DE

MM. ALEXANDRE PERE ET FILS

DE PARIS

« Il appartenait au Xixe siécle, qui sut mieux que tous les autres
meltre la matiére au service de la pensée, associer I'art et I'industrie
pour le plus grand profit et le plus rapide progrés de chacun des
deux, de résoudre un probléme insoluble jusque-1, de concilier deux
éléments qui deivent se préter un secours mutuel : 'harmonie et la
mélodie, la combinaison et le chant; de rendre abordable i tous:

~ applicable par chacun, ce qui, avec lés instruments incomplets, ou
plutdt spéciaux que 'on possédait auparavant, était le monopole
de certaines natures privilégiées. » Voici comment le regrettable
Adolphe Adam résumait les qualités de 1'instrument nouveau dum
nous allons raconter 'histoire et la fabrication.

En décrivant I'usine de MM. Pleyel, Wolf et Gie, nous avons dit
que I'on retrouvait aujourd’hui le piano partout, dans le palais
comme dans la mansarde, dans les déserts les plus éloignés comme
dans les capitales les plus peuplées. Il en sera bientdt de méme de
I'Orgue & anches libres, qui, depuis dix ans, se fabrique a Paris et
s'exporte en si grand nombre dans toutes les parties du monde civi-
lise. Un historique complet de I'Orgue nous entrainerait trop loin ;

Crcny, — Typ, Mavnice Ligros et Cie. T0 Liv.
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* nous ferons cependant remarquer un. fait important qui explique

de quelle utilité cet instrument fut a la propagation de la musique
dans le centre et dans le nord de 'Europe. Pendant tout le moyen
age, I'intelligence s’étant concentrée dans les clolires et dans les
églises, I'art musical appliqué a la construction des instruments
fut spécialement consacré aux orgues, queé 'on poussa presque.
jusqu'a leur dernier degré de perfectionnement, sans cependant
les rendre ni portatifs ni bon marché. Dés la fin du xvie siécle,
les facteurs parisiens qui avaient déja montré une habileté réelle
dans la fabrication des Orgues, des Clavecins, et plus tard des
Pianos, se trouvérent préts & exécuter les nouveaux instruments,
qu'inventa le génie moderne et que popularisa l'indusirie ,
lorsqu’en 1810, un amateur inventif et persévérant, M. Grenier,
eut modifié Iapplication de I'anche libre aux instruments  clavier,
de maniére & la rendre expressive.

M. Frelon, dans un travail consacré a I'Orgue expressif, lui assigne

- pour,origine vraisemblable la guimbarde des Provencaux :

« Les sons qu'on en tire, dit-il, sont produits par la mise en
vibration de la languette de métal élastique, placée au milieu d'une.
porle de cadre ovale que I'executant fient assujetti contre les dents
par la pression des lévres. Un courant d'air, établi par I'action des
poumons; le mouvement imprimeé avee le doigt & la languette dont
le son uniforme est modifié par les levres, s’ouvrant ou se refermant
pour produire la gravité ou I'acuité, voila le secret de la guimbarde.

« Remplacez les poumons par un ou deux soufflets mus avee les
pieds; conservez la languette de métal élastique, que vous assujet-

~tirez non plus contre les dents, mais sur une sorte de bouche ou de
case sonore, dont I'ouverture, plus ou moins grande et en rapport -
avec la largeur et la longueur de votre Janguelte élastique, modifiera
la hauteur du son: nommez cette languette élastique anche libre, et,
au lieu de la mettre directement en vibration avec le doigt, prenez
comme infermédiaire aussi élégant que commode un’ clavier de
piano; agitez alternativement les pédales qui donnent la vie aux
poumons de votre instrument : les soufflets, et, grice & ces quelques
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{transformations en apparence si simples, vous aurez créé un instru-
ment aussi complet que nouveau. »

En appliquant sur la bouche ce petit appareil et en soufflant plus
ou moins fort sur le {il de cuivre, les muletiers des Alpes obtiennent
des sons aigus ou graves dont ils composent des airs simples, mais
expressifs. Cette qualification peint bien 'effet de I'anche libre;
aussi Grenier appelait-il son instrument orgue expressif.

D’autres auteurs font remonter l'invention de I'anche libre aux
Chinois, et alors la guimbarde trouverait son origine dans une anti- .
quité trop éloignée pour que mous puissions 'y suivre. Mais avant
d’arriver & l'orgue expressif, perfectionné comme aujourd’hui,
que d’essais plus ou moins réussis, que de tentatives avortées ! (7).

‘En 1829, au moment du grand snccés de I'accordéon
M. Alexandre pére avait fondé une maison pour la fabrication
spéciale de cet instrument, dernier né de I'anche libre ; mais bientét
il sut agrandir son indusirie et, dés 1834, la maison exposait une
orgue & deux jeux, et faisait ainsi connaitre la rapidité de ses
progres , qui, depuis lors, ne devaient plus s'arréter. Plus tard ,
M. Edouard Alexandre fils vint partager les travaux de son pére.
Ambitieux de faire mieux et plus que tous ceux qui l'avaient
précedé dans cette carriere a la fois industrielle et artistique, il ne
recula devant aucun sacrifice. Toute idée reconnue vraie, et acceplée
par lui, devint une réalité appliquée aux instruments sortant des
ateliers de sa maison. C'est ainsi que l'ingénieus: invention de
M. Martin (de Provins), passa de la théorie & la pratique , an fait
accompli et perfectionné. Cette idée, mise en ceuvre , fut le point de
depart d’un nouvel élan dans I'amélioration de P'orgue expressif:

(o] Les dlates et les noms snivants prouvent gue depuis longtemps Uenche libre a &8 comprise
par des bemmes spicians qui avaient confisuce en son avenir @ Ruckwils, vers 1796; — tuu—

ld Suuer, de Prague, en 1803 et 1804 ; — Kober, de Yienne, oo 1805; — Eizchenbach, da Kenigs-
] [I.Ia\ii'.:l'cd} en 1814 ; — Schleinbsch, 0" Ordroff; — Voit, de Scheinfurt; — Rich, de Turth,
— Van )ii "Amsterdam ; — Grocker e1 Selwtl gui apportérent de nombreus perfectionnemeants;
— Antoine Hackel, de Vienne; — enfin Sébastien Ererd ?ui vint consacrer Uimportance de ancle
lilire en la rendant expressive par le plus on mojns denfoncement de la touchd du clavier, — et
plus tard, wos eélébres facteurs d'vrgues, MM. Cavaillé-Coll, qui consarrirent une partie de leurs
travaux 4 Vapplication de Panche libre. (Juelque varide que soit fa liste des woms donnés aux diffi-
rentes formes on combinaisons de chague invention, la base réelleest restée Ja méme: Manche libre
el les titres di: dccordeon, Aérophone, Concerting, Eoline, Eslodicon, Harmonica, Mélophone,
Organu-vicling, Poikiloryue, Séraphine et tant d’anires, se sont tous anjound’bui résumas en un
titre normal: celni d'Urgoe expressif si bien imaging par Grenier.
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138 GRANDES USINES.

Primitivement 1'anche libre parlait lentement et avec une sorte de
difficulté relative. La percussion vint lui donner la rapidité et le bril-
lant du piano, en lui empruntant ses marleaux qui viennent attaquer
I'anche libre et la meltent en vibration. Il en résulte que 'action du
vent, précédée par I'action du marteau, n’a plus qu’a continuer la
vibration du son, dont I'émission est devenue ferme et précise. Avec
la percussion; le son a acquis une énergie et une pureté impossibles
d obtenir sans elle. D'autres perfectionnements également impor-
fants, dus aux propres travaux de MM. Alexandre , ou acceptés
par eux, ont puissamment coniribué au succes artistique et commer=
cial de leur fabrication. Ils cherchérent aussi le succes populaire.
Mettre la musique a la portée de tous & l'aide d’un instrument
accessible a toutes les bourses, fut le but qu’ils réussirenl a
atleindre. L'orgue & cent franes résolut le probléme. Qualre
octaves d’étendue, calculées pour pouvoir produire tous les sons
des diverses voix humaines, et pour pouvoir en méme femps per-
mettra d’exécuter tous les genres de musique; une seule pédale pour-
faciliter I’exécution; une forme simple el réduite, afin qu’il puisse
trouver place jusque dans la plus petite mansarde; en bois de chéne,
pour ne représenter aucun luxe inutile, tel est 'orgue de cent franes.
MM. Alexandre n’ont pas borné la leurs efforts, et ils s’occupent
avec leur activité et leur persévérance ordinaires d'une invention
nouvelle, qu’ils regardent comme le complément de leur ceuvre -
de vulgarisation. Ce nouvel instrument est le Gammier, inventé par
M. Frelon, et récompensé de e Médaille de priz a 'exposition uni-
verselle de Londres en 1862. Beaucoup d’autres inventions depuis -
I'Organine jusqu'au Piano-Listz ont fait de I'établissement de
MM. Alexandre pére et fils 'un de nos plus grands établissements
de France. Entrainés par le rapide développement de leur commerce
a une extension qu'ils ne pouvaient prévoir, ils furent forcés de quitter
leur usine de la rue Pierre-Levée, devenue insuffisante. Poyr la rem-
placer, ils achetérent aux environs de Paris I'ancien chéateau d’Ivry,
dont une partie du parc et les terres de culture sontaujourd’hui cou-
veries par une des plus belles constructions industrielles que nous.
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ayons encore visitées. Aupres de 'usine s’élévent environ cinquante
maisons entourées de jardins et destinées au logement des contre-
mailres el des ouvriers.

Si 'on examine 1'établissement en cummengaﬂt du coté de I'Ouest,
on voit que les plans en ont été concus méthodiquement, et que, si
Parrivée de la matiére premiére et les ateliers ol elle recoit ses
premiéres transformations sont groupés d'un cété , les instruments
entiérementterminés séjournent, au contraire, dans une salle d’ex-

~ position située & Pextrémité directement opposée. Ils sortent de éta-
blissement par une porte faisant 4 I'Est le pendant exact de celle qui
a servi & I'Ouest d’entrée pour les bois, les fers, le laiton , I'ivoire,
la basane, etc. Les bois qui entrent dans la composition d’un
Orgue sont les mémes que ceux dont la réunion forme un Piano:
mais 'acajou y est moins employé que le palissandre, et méme
le chéne. Presque toutes les orgues d’église, petites ou grandes,
sont genéralement contenues dans une enyeloppe de ce dernier -
bois, choisi pour sa dureté et la variété de ses veines. Les pidces
intérieures, qui n’ont pas, comme dans le piano, & supporter la
tension si forte des cordes, peuvent étre en bois moins lourd, tel que
le peuplier ou le hétre. — L’ensemble dn ftravail est de méme
réparti en marchant de I'Ouest 4 'Est; ainsi, en venant des chantiers, .
ou se trouvent entassés 4 I'air libre les bois communs débités, et
sous loiture les billes de bois précieux, on rencontre au milieu,
devant soi, complétement isolées des autres batiments, les chau-
diéres & vapeur et la machine, d’une force de cinquante 4 soixanle
chevaux, qui meut les différentes machines-outils de I'usine.

Adroite, perpendiculairement  la direction générale des batiments,
se trouve 'atelier consacré au travail des métaux. La se forgent,
s’étirent, se coupent, se percent et se travaillent de toutes facons le
fer, le laiton et le cuivre employés dans la composition d’'un orgue :
|& aussi se font et se réparent les outils qui servent a travailler le bois.
Plusieurs machines-outils curieuses se trouvent dans cet atelier, entre
autres une étireuse a chaine sans fin, trés-simple et trés-puissante,
«le petites machines & limer et & percer fabriquant les piéces avec
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une régularité et une précision qu'on alteignait autrefois difficile-

‘ment & la main. Dans atelier des métaux est également rassemblée

une équipe de baiteurs de cuivre qui martélent sur une enclume les
barres de laiton destinées & former les lames d'anches. Ce laiton,
d'une composition particuliére, comprend plus de cuivre que
I'alliage ordinaire, il gagne au battage & froid une densité et une élas-
licité qui augmentent sa faculté vibratile et le rendent plus propre a

T'usage auquel on le destine. Un batiment faisant pendant & gauche

de la machine a vapeur, et également en équerre sur le corps du
batiment principal, renferme une forte scie 4 grume destinée & dé-
biter en gros les trones d’arbres indigénes ou les billes d’arbres
étrangers; il renferme également les scies & monvement de va-el-
vient, soil verlical, soit horizontal, qui débitent les bois de placage.

~ en feuilles extrémement minces; on n’a pu encore jusqu’a présent

appliquer i ce travail les scies circulaires, Cet atelier est un des plus
actifs de la maison, car le placage est un des grands éléments de la
fabrication des orgues; on ’emploie non-seulement a la confection
de la caisse, ¢'est-a-dire du meuble extérieur, mais encore & la pré-
paration d’une grande partie des piéces inlérieures qui conslituent
I'instrument proprement dit. Les fabricants ont sa utiliser les diffé-
rentes qualités de tous les bois en les combinant de maniére a réunir -
dans une méme planche la force, la résistance dans plusieurs sens,
la légéreté et la sonorité; cerles, I'un des plus grands sujels d’éton-
nement quand on visite 'usine de MM. Alexandre, est I'adresse véri-
tablement admirable avee laquelle s’exécute I'union de toutes ces
sortes de bois entre eux. A premiére vue, si I'atlention n’élait pas

-éveillée, on prendrait pour une planche venant d’'un seul arbre -

I'assemblage de quatre ou cing essences.
En sortant de la scierie, et en pénétrant au rez-de-chaussée

~ du grand corps de lngigr, s'etend un afelier dans lequel toutes

les variétés de scies découpent le bois en planchettes, le facon-.
nent, le taillent et le trouent, soit isolément, soit aprés avoir été
assembleé et colle. On trouve dans cet atelier plusieurs scies circu-
laires: unescie Perrin 4 ruban, une scie découpeuse & arbaléte, trés*
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- ingénieuse machine qui permet de scier les parties intérieures. Pour
I'employer, on commence par faire un trou dans la planche, on in-
troduit par ce trou la lame de scie, on redescend alors une tenaille
fixée a la corde de I'arc et qui saisit solidement I'extrémité supérieure
de la lame: comme V'extrémité inférieure est tirée par en bas, on

~ comprend trés-bien qu'une fois la seie mise en mouvement par la
transmission de la vapeur, on n’a plus qu'a avancer ou reculer la
planche sur le plateau, au devant de la-lame, - pour obtenir tous les
découpages dont on a besoin. Les ouvertures_des soupapes de la
table de registres sont enfaillées de cette maniére. Les trous
oblongs du sommier olt sont fixées les anches sont découpés par
une gouge mue a la vapeur et au devant de laquelle un plateau
améne la planche par un mouvement de va-el-vient, d'arriére en
avant et de bas en haut. Dans aucun établissement, méme chez
M. Pleyel, ni méme & Graffenstaden, nous n’avons vu réunies une
telle variété et une quantité si considérable deamachines-outils desti-
nées au travail du bois, depuis la simple scie & main jusqu’aux ma-
chines & mouler et & profiler qui donnent les produils les plus com-
pliqués. - :

Au rez-de-chaussée se trouve encore Vatelicr des Anches, oi
I'on prépare et assemble cette piéce fondamentale de U'instrument.
L’Anchedeé !’ Orgue, nous devrions dire I Ame deél'Orgue se compose
(qu’on nous pardonne cette expression) d'un Zrow carré long, enlouré
d’un cadre en laiton fondu nommeé corps de I'anche; cette ouverture
doit étre fermée incomplétement par une lamelle de laiton forgé nom-
mée Anche au moyen de deux clous rivés & 'un des petils cdtés du
cadre proprement dit. Cette lame doit laisser entre elle et le corps
de 'anche un espace infiniment petit qui lui permette de vibrer et
qui, cependant, ne laisse pas l'air s'échapper avec trop de
facilité. Le corps de I'anche, arrivant de chez le fondeur, est paré &
lalime, et percé, au tour, de deux trous. L’anche libre, découpée
a sa longueur relative dans une des barres forgées a la main, est
également percée de deux trous. Dans chacun de ces troys, on
passe un fil de fer que I'on coupe et qu’on rive d’un cbté; puis
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.r on enfonce les deux tiges de 'autre ¢Oté dans les deux trous du
H corps de I'anche. On rive alors sous lé corps de I'anche, et la piece
i n'a plus qu'a étre mise au diapason par les accordeurs pour pou-
I voir étre placée dans le sommier.

'I--:

|l1 ' |~|umn'm il i}

F Ti :

i i ﬁum

8

I
i
10
|
i . - Liaccordeur d'unches.
i; I_
Ce travail de la lame de 'anche est échelonné de maniére i étre

S _ divise entre plusieurs personnes, et l'on voit peu a peu le petit mor-
T . ceau de métal devenir la partie essentielle d’un instrument de
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mu‘éiqu&. La note qu'il doit représenter -dans le clavier dépend,
ngn-seulement de sa longueur et de sa largeur, mais encore de son
: - élasticité, c'est-a-dire de son poids. Une lame courle, épaisse & son
' point d’attache, vibre difficilement, fait des oscillations restreintes et
i trés-répétées; elle donne, par conséquent, un son trés-aigre. Une

I[' _ lame longue, lourde & son extrémité, amincie vers la partie rivée,
_ﬁr! entre facilement en vibration, mais elle donne des ondes SONOres,
]

i longues et lentes, qui conslituent ce que I'on nomme la basse. S'il

I _ fallait observer une proportion stricte dans un clavier acing octaves,
| les lames de extréme gauche devraient avoir-une longueur génante
i relativement aux autres distributions de I'instrament. On remédie a
| cel inconvénient en ajoutant sur 'extrémité libre un petit prisme
! quadrilatére en plnmh qui, par son-poids, supplée a la lungueur .

: de la lame. -
| _ La derniére main-d’ceuvre est donnée aux jeux d’ anches par les -
3 _ | * accordeurs, artistes émérites qui, renfermés dans un cabinet retiré
i ~ . ol nul bruit ne doit venir les troubler, font vibrer tour & tour chaque
: h: lamelle de cuivre en méme temps qu’une anche ty ype servant d’éta-
1 lon. Un coup de lime adroitement donné & la place voulue raméne
;J a la note juste la piéce qui s’en écarterait. Il faut avoir véritable-

- ment des grdees d'état pour accomplir ce travail méticuleux et
précis dont tout le succés de I'Orgue va dépendre, et cependant a
voir I'accordeur exécuter les différents temps de 'opération, on
dirait qu’il fait la chose la plus simple du monde.

Au rez-de-chaussée del’usine d'Tvry est encore le magasin oi: snnt
apporiées, avant d'éire assemblées, toutes les pitces que nous venons
de voir fabriquer, et toutes celles qui se préparent dans les élages su-
périeurs, car I'Orgue ne se compose pas seulement d’une caisse et des
anches ; il faut encore que ces anches soient enveloppées et mises en
mouvement. Nous avons indiqué précédemment les moyens géné-

- raux employés pour mettre 1'anche libre en vibration. Nous ajou-
terons ici quelques détails qui feront mieux comprendre et ta simpli-
cité et 'ingéniosité du plan général de I'orgue expressif. Un ou deux
soufflets sont employés selon T'importance de I'orgue. Le soufflet
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est formé de deux planchettes de peuplier, liées entre elles par
des peaux de mouton fléchies et soutenues & l'intérieur au moyen
de rubans de fil frés-fort & tous les points ol la basane se fati-
guerait par les mouvements alternatifs d’abaissement ou d’éléva-
tion, c’est-a-dire d’extension ou de contraction. Le soufflet (nommé
pompe) renferme un ressort a boudin, en fer, cuivré galvanique-
ment, et exactement semblable aux ressorts des sommiers élasti-
ques. 81, par 'emploi de la Pédale, on force, en la pressant, la
partie supérieure du soufflet a s’abaisser, I'air qu’il contient en est
chassé plus ou moins vite par la pression plus-ou moins forte du
pied et ce soufflet se vide. Il va sans dire que, par contre, en cessant
lapression du pied sur la Pédale et en la laissant libre de retrouver
sa position primitive, le ressort intérieur reprenant alors toute son
action, le soufflet se remplit d’air & mesure qu’il se développe.
Autrefois, I'air chassé par le soufflet allait directement frapper
I'anche libre, sans qu’aucune modification pat étre apportée a sa
vitesse. Aujourd’hui, ce Irajet direct du vent & la lame est exclusi-
vement reserve al'effet dit &' expression, effet auquel 'orgue a anches
libres doit son fitre bien justifié d’expressif, puisqu’il permet de
nuancer, par les vitesses différentes qui lui sont données, le degré

_ de force ou de faiblesse exigé par le caractére du morceau qu'on

exécute. La Table de la Soufflerie est garnie de soupapes en nombre

" égala celui des demi-jeux dont se compose I'Orgue expressif, car,

de méme que les instruments & tuyaux, les Orgues & anches libres
offrent des combinaisons de timbres permetlant d'imiter plusieurs
instruments. Pour metire ces demi-jeux en action, il faut tirer a soi
une tige en bois terminée par un bouton en porcelaine : le registre,
sur lequel est inserit le nom de I'instrument dont ce jeu donne I'imi-
tation. Tels sont les jeux simples ou composés de Clarinette,
Flite, Hautbois, Bourdon, Fifre, musette, Violoncelle, ete., ete. '
. En tirant cetle tige (ou Registre), on fait basculer une charniére :
Cette charniére fait tourner, par un mécanisme appelé drapeau,
une tige en fer dont un autre drapeau appuie sur un T en cuivre,
qui comprime la soupape donnant passage a I'air dans la cavité
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placée sous les anches du jeu quel’on veut faire résonner. Lorsqu’on

‘repousse le bouton de Registre et par conséquent la tige de bois qui
le porte, le mouvement inverse a lieu; le drapeau cesse alors de

comprimer la soupape qui se ferme, et qui, en se fermant, fait mou-
voir un levier soulevant une petite soupape qui laisse échapper Iair-

_ contenu dans le compartiment. L’air ainsi réparti, suivant la volonté
p p

de 'Organiste, vient frapper lalame de I'anche qu’un mécanisme
analogue 4 celui du piano rend libre, d’aprés les mouvements d’un
clavier ordinaire. Avant V'invention de M. Martin (de Provins), le
son ne se produisait qu’aprés I'arrivée du souffle sur I"anche. Mainte-
nant un marteau, garni de feuire, vient, comme dans le piano, frap-
per le cuivre qui , résonnant d’abord instantanément , donne ensuite
tout son effet, par 'arrivée de I'air.qui continue les vibrations. ”

Le méme Sommier contient tous les Jeux qui sont fixés dans une
planche formée de sapin en long, plaquée de hétre en large ; la face
inférieure est cloisonnée d’abord en deux parties : 'une contient les
notes jouées ordinairement par la main gauche, I"autre celles jouées
par la main droite. Chacune de ces cavités est ensuite séparée en au-
tant de cases qu'il y a de Jeux. Jusqu'd quatre Jeux, les anches sont
placées horizontalement ; lorsqu’on dépasse ce nombre, I'instrument,
surtout pour un salon, prendrait des dimensions génantes. On a done
cherché a placer plus facilement les Jeuxsupplémentaires, eton y est
arrivé en les dressant obliquement. Dansles grands instruments d’é-
glise, qui ont jusqu’a neuf jeux, la moitié des jeux est horizontale;
I'autre est verticale comme dans un buffet d’orgues, et elle est mise
en vibration a I'aide d’un porte-vent. On oblient 'expression en ou-
vrant une communication sous le sommier, directement avee les
pompes a air, el en fermant la communication avec le réservoir
compensateur.

En avant du sommier se trouve le clavier qui doit agir sur lui.
Ce clavier n'est primitivement qu’un grand panneau de planches de
tilleul assemblées et scellées si intimement qu'il a bien. I'air de ne
former qu’une seule planche. On dessine sur une de ses faces la -
division des touches blanches, ainsi que celles des touches noires,
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puis on y fixe, avant de le scier, de petites lames d'ivoire, qui ont
eté d’abord grattées, polies d’un cdté, et rendues rugueuses de
I'autre, pour bien prendre la colle et adhérer intimement au bois. On
découpe a la scie touche par touche; on colle ensuite dans les es-

T,
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Mawehine u tailler.

paces intermédiaires le prisme d’ébéne qui forme les touches
noires. Le clavier ainsi composé se fixe sur un cadre dans les barres
duquel on a enfoncé des pointes de fer. La touche est traversée par
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ces pointes avec assez de jeu pour pouvoir basculer, sans en avoir
assez pour subiraucun mouvement latéral. Ces piécesréunies forment
- I'ensemble appelé Clavier. Lorsque I’Orgue estassemblé dans toutes
ses parties, il est examiné par des accordeurs qui s'assurent du bon
élat de chaque chose, limant les anches trop aigués pour en baisser
le son, diminuant le poids des anches trop basses pour’élever, etqui
livrent ensuite I'instrument aux vernisseurs. Ceux-ci, dans un vasle
atelier situé a I'extrémité Est de I'usine, donnent & la caisse le poli
nécessaire, et I'Orgue, continuant toujours & marcher vers I'Est,
entre enfin dans la salle d’attente, ol il séjourne quelquefois bien
, _ peu de temps, et'd’ou il part, soit pour aller rue Meslay, aux maga-
sins de vente, soit pour passer dans une cour c{:-uverte ol on
. . I’emballe pour I'exportation. :
' La grande majorité de la fabrication est mnsacrée a I'Orgue a
, - deux ou quatre jeux de cing octaves ; mais la salle d’atlente contient
:L - des instruments ]}éaumup -plus variés, comme réunion de jeux,
0 timbres divers, forme, choix d® bois plus ou moins riches; car le
fabricant doit chercher & satisfaire & tous les besoins du publie, et
t _ surtout & contenter toutes les bourses. 11 y a toujours dans la salle
' d’attente plusieurs instruments hors ligne et qui représentent soit un
plan nouveau, soit une combinaison imprévue répondant plus parti-
(1 culitrement au goiit ou aux exigences d"un amateur ou d’un artiste.
1 Nous signalerons d’abord ceux destinés aux colonies, et dans
lesquels un bras de levier, pouvant remplacer au besoin les pédales,
1 allonge derriére la caisse sa tige de chéne ou de palissandre qu’un
o négre fera mouveir pour remplacer la pression des pédales trop
fatigante pour les dames créoles. A colé, se trouve 'orgue 4 clavier
i lranspositeur; grice & un mouvement f{acilement produit, tout le
: ' clavier monte ou baisse par demi-ton dans toute 1'étendue d’une
octave, ce qui permet toules les transpositions possibles. Un peun
: | ' plus loin, on peut essayer le mécanisme de I’abbé Guichené, sur -
: - lequel, en jouant d’une seule main le motif d’un plain-chant ou
d'un air} on fait en méme temps résonner des accords combinés de
K . maniére & produire le méme effet que si 'on jouait des deux mains.
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Cet instrument est d"ailleurs particuliérement commode pour accom-
pagner le plain-chant, usage auquel I'avait primitivement destiné
son invenieur. lly a aussi le piano-orgue, réunion trés-heureuse -
des deux instruments, qui présente le clavier de I'orgue sous celui
du piano, et dont Adolphe Adam disait avec tant de raison :

« Rappelons que toute musique, quelle que soit la grandeur
de sa conception, quelque nombreux que soient les moyens.
d’exécution préparés par le compositeur, doit, pour éfre acces-
sible 4 tous, pouvoir se réduire aux ressources d’un instrument’
a clavier. Or, a I'un manquait la tenue des sons, ce qm excluait
I'interprétation parfalte de la musique harmonique; & l'autre
Pabsence d’expression | inferdisait le plus grand charme que
~ puissent emprunter de ce secours les phrases mélodiques. Gréce
& MM. Alexandre, I'Orgue et le Piano se sont complétés I'un par
autre. Réunis ou séparés, ces deux instruments offrent désormais
au compositeur des ressources complétes : rien de ce qui sortira de
sa pensée ne peut échapper i la possibilité de Jeur interprétation. »

Nous qui possédons un de ces instruments jumeaux el qui
entendons quelquefois utiliser ses admirables propriétés, nous ne
pouvons comprendre qu’il ne soit pas plus répandu et que toute
personne qui achéte un’ piano ne se donne pas plutdt un piano-
orgue. A colé de ces insiruments de toute taille et de tout prix, on

retrouve avec plaisir le petit Orgue & cent francs, dit de guatre
“octaves; cest celui-la auquel la civilisation doit le plus, car c’est
lui qui a le plus répandu 'le sentiment musical, et permis aux pa-
roisses les moins riches de donner au culte une dignité que I'usage
de cerfains instruments lui enlevait souvent.

M. Edouard Alexandre, 'un des chefs actuels de la maison,
prévoyant toute I'importance qu’aurait un jour cette fabrication
d’abord si restreinte et qui, aujourd’hui, occupe plus de six cents
personnes, n'a pas hésité, en créant I'usine d’Ivry-sur-Seine, & pré-
parer  la nouvelle industrie, qui lui doit déja tant, un vaste théatre
d’exploifation en rapport avec ses destinées futures. Loin de se
trouver safisfait de cette belle création industrielle et d’arréter la
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ses efforts, il voulut faire plus encore en cherchant, par 'application
ingénieuse d'un systéme économique du plus complet libéralisme,
a donner & I'acheteur une large part des bénéfices qu'il apporte.
Il a réalisé ainsi, dans les transactions mmmﬂ‘ﬂﬂps une utile et
bien agréable innovation.
Il a a combattre la routine, mais la vérité absolue posséde une
force supérieure qui finit toujours par triompher. L’énergique per-
sévérance monfrée jusqu’ici par M. Edouard Alexandre dans
loutes ses entreprises les plus difficiles, les plus ardues, est d'un -

\\‘ '\'\\'\\‘\h\ m‘ﬁ&_\. S

Iuterienr de I'Organe expressif

bon augure_et doit donner une confiance ‘entiére dans I'ére nou-
velle qui s'ouvre & I'orgue expressif, presque inconnu hier, et qui,
grice aux travaux, aux efforts et aux sacrifices de M. Alexandre,
est devenu aujourd’hui le plus populaire et le plus sympathique de
tous les instruments modernes.

FIN LE L'0ORGUE EXPRESSIF.
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FABRIQUE DE COUTELLERIE

DE MM. MERMILLIOD FRERES

——

A CENON, PRES CHATELLERAULT

Nous aurions voulu donner & nos leeteurs un historique complet
du couteau, celle premiére machine-outil si modeste qui, depuis son
invention, a rendu tant de services 4 I’humanité ; nous avons cherché
aux meilleures sources pour tacher de retrouver le nom des bienfai-
teurs de 'humanité, qui ont, les premiers, emmanché un morceau
dacier soil rigide, soit mobile, et nous n’avons rien découvert de sé-
rieux sur les origines de cet art si im portant. Dans son conseiencieux
elintéressant travail sur la coutellerie ancienne, M. Leplay se contente
de dire : « On ne connait pas plus I'origine de Ia coutellerie que celle
de la plupart des aris utiles ayant pour objet de pourvoir aux besoins
essentiels des populations. Li¢e vraisemblablement 2 la découverte
de lacier, cette origine se perd dans la nuit des temps. Au moyen
dge, cet arl s’était déja constitué réguliérement dans presque toutes
les villes de I'Europe,  la faveur de Forganisation méthodique qui
avait été imprimée a I'industrie : les couteliers étajent alors repré-
sentés dans toutes les corporations d’arts et métiers, et ils y oecu-
paient ordinairement une position influente, Dés cette époque aussi,
sauf pour ee qui concerne la nature el Iorigine des aciers élaborés,

" Camey. — Typ. Mauriee Lowevas o e T1# LIV,
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P'art était conslitué & peu prés sur les mémes bases ol il subsiste

encore, pour quelques spécialités restreintes, dans plusieurs villes de |
I’Angleterre et du continent. »

Parmi les noms de couteliers qui ont survécu & I'oubli, le seul

Eustache Duboys (anr-wn et habile ouvrier de Saint-Etienne en

Forez) est parvenu jusqu'a nous, parce qu’il avait donné son nom a

- * Yeustache de deux sous, encore aujourd’hui le moins cher des cou- '

r teaux fermants. L’histoire des couteaux est intimement liée aux

o besoins de la civilisation de I'époque ot ils ont été créés; aussi leur

: taille, leurs formes et leurs différentes dispositions ont-elles varié, et

i : sont-elles encore bien dissemblables suivant les meeurs des diverses

]" - nations. Dans tous les pays ol 'hommié: est sans cesse forcé de veiller

e ot -ttt et

_ A sa propre sécurilé, le caractére dominant du couteau est d’étre une
o arme, depuis le long poignard ‘des chevaliers du moyen age jus-

i _ qu'aux bowie-knife des squatters, depuis le yatagan- des Orientaux
ik _ jusqu’au couteau & virole des gawchos ; les énormes couteaux cata-
.‘ I " lans au dur ressort, et ces fameux couleaux-poignards de notre jeu-

- été dans notre pays la derniére apparition des couteaux dangereux.
Al _ Certaines professions errantes ou encore grossiéres, comme les ma-

- telots et les bouchers, ont seuls eonservé le coutelas 4 gaine, qui, au
i besoin, peut défendre son propriétaire. Le gros couteau de poche,
i El o aceru d'une lame de canif et souvent d’une lame d'argent, tend
éiii o aussi & disparaitre; en effet, de méme que l'excellence de notre
I ' _ _ gendarmerie a rendu inutile le couteau défensif, de méme U'inven-
1. tion des plumes en fer a supprimé presque partout le canif; on ne
mange plus guére les fruits & I'arbre, ce qui rend inutile la lame
fil}:_ L d’argent, et il n’est plus séant, étant & table, de tirer de sa poche son
i couteau personnel , quand tous les autres convives se servent de
e ceux qui complétent le couvert. | ' |
:,;i R Les chemins de fer sont venus menacer encore & 'industrie
o ' - des -couteaux compliqués (1); il n’y a plus besoin aujourd’hui de -ce-

l ) (i} On ne saurait simaginer Ja variéte de conteans usilis au siscle dernicr. Ainsi, aprés une
|;{|- - . énumération asser longue, FEacyelopidie ajonis encora, vien qu'rn conteans non fermanis @
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fort crochet de fer qui s’ouvrait sur le dos du couteau et qui servail
‘& arracher les cailloux pris dans les fers des chevaux; la lancetie 4 la
flamme acérée n’est plus utile ; emporte-piéee et le'poincon, indis-
pensables pour prévoir aux accidents d’un harnais, sont loin d’étre
nécessaires; le briquet a été remplacé par les allumettes chimiques;
il en est de méme de toutes les pitces du splendide ‘chef-d’ceuvre -
de la coutellerie francaise que nous admirions autrefois & la montre _ o
du coutelier'de la rue Dauphine, et dont le manche resplendissait, ]

o Lo coutean de poche & gaine. Il ¥ en a qui oot la pointe an milien de la lame, et dadtres
qui ont la pointe rabaltne; ils sont sosceptibles de divers ornements: lels qu'on manche divoire
a huit pans, garnis d'une virolz et d'une cavelte en cul-de-lampe’ Tels encore qu'an manche de
nacre de perle, garni d'une covelte & la tartare; ou lels qu'un manche de racine de buis, mgann.
en pisd de biche, at le bout garni d’avgent avee six petits clons d’or ou de similor,

» Couteau de femme & jambe de princesse. Le manche de cette espéee de couteau est orné
d'une virole 4 la tartare el d'une bande d'argent ajuslée avee une roselte qui margque en quelgoe
sorte la jarratiére ; une auire bande margue le coin da bas, le toul inerasté dans 'ivoire on dans la
nacre de perle. Couleau i litre-bouchon en crochel, ou en vis. Dans le premier, la lame peat servir
de ressort an lire-bowchon. Pour le tire-bouehon & méeks ou & vis du second, on peree le manche
un peu sor le derriére du dos; ensuite, on évide le manche un peu sur le devant; on place un
petit ressort, et on loge le tive-bouehon dans ba gonttitve qui a 68 pratiquée ; on lattache an manehe . .
par le moyen don trow; de sorte qu'en ouvreant le lire-bouchon, il se trouve en croix avee le B
manche, On. fail anssi des couteanx qui portent un petit fusil deos leur manche; pour cet effet, - !
la lame doit avoir une quens courte ajustée dans un canon de fer fait ave: une bande de- tole
pliée sur un mandrein rond et brasa; on perce au manche un trou pour recevoir le canon; on
ajuste une virole en haut; on fail deux trous, un de face, 'antre de cdid, et on y met deux clous
d'acier pour fixer la lame an manché; ensuile, on arrange une cuvetl: en bas du contean, et on
la. perce pour-recevoir le fosil, an bout duguel on souds un bouton. _

» Cowleaw & piguants oo d'atbrape. C'est un eoutean dans le manche duguel on a pratiqué de
petites pointes qui sortent lorsqu'on appuie dessus en coupant; ces pointes: agisseot, gquand on
venl, an moyen d'un pelit clon quon descend pour les metire vis-d-vis des troas.

« Le coutean crews est pn coutean qui sert de galne & un antre. Voiei comme on le constrait
prenez un morcean d'acier ot forgez-en une lame dont les bouts et les edtés soient bien amincis,
en ménageant une vive ardte an milien et réservant une gueae ; on plie la lame i chaod le long
de la vive ardte; on la serre ensuile 4 petits conps de martean, de fagon que la vive ardte forme
le tramehant; on aplatit 1a lame dans sa longueor, en amincissant toujours le tranchant ; on la fait
recoive; on la dégrossit aves la lime, et on fait de nouveau chanffer la lame creusa coulpur de )
cerise; on introduit dans la fente do dos une auire lame d'acier, lagoelle a le donble emplod de -
servir de modéle pour une lame d'or ou d'argent, el d'empécher la lame crense de ¢'éeraser dans
l'dtau quand on la lime et la finit; on la blanchit ensuite sur une meuls; aprés quoi, on soude
une bande d'acier faisant paralléle avec la quene; on attache une bande dargent le long du dos
et de la quene, el une antre sur la quene du devant; on ajuste deux coquilles ¢l une forte
yirole & huit pang aux deux bouts. On a soin de mettre du blane d'Espagne, délayé dans de I'can
sor la gurnitore, qui doit aller an few quand il s'agit de chauffer pour tremper la lame, ot lui
donner le recuit, Pour faire le manche, on prend deux edtes de nacre de perle ou de telle antre
maiiére; on les évide un peu dedans aves ménagement, el on les ajuste de fagon & couvrir le vide
entre les bandes d'argent; mais, avant de poser le manche. on fail le petit coutean qui doit entrer
dedans; il ne différe d'uwn autre quen ce qu'il porte une ouvelts avec un bouton en col-de-lampe,
soudé sur une calotte gqui doit déborder la virole de ehlque edtd: ee bouton sert A prendre le
conlean ¢f A le faire sortiv hors de 1o gaine.

» Cowlean & manghe erene, Pour fire cette edpice de couteau, on forge wn couteau & soje plate,
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rayonnant de cinquante lames, de toutes formes et de toutes lon-

- gueurs. Il n’est pas-jusqu’a la serpeite de I'amateur de jardins qui

| g WPR-H BTN

n'ait été déracinée par le sécateur ; cependant un grand nombre de
personnes ont conservé-le gott des enfanis et des peuples primitifs
pour la coutellerie portative, et les plus raflinés portent encore le cou-
teau de poche devenu instrument de toilette, réunissant la lime a
ongles, aux ciseaux et & la longue aiguille pour donner de I'air aux
cigares trop durs; ce qui compose un petit instrument que les An-
glais, nos maitres en outillage, appellent le smoker’s-companion.

' Nos grandes usines de coutellerie travaillent cependant beaucoup.
plus pour I'exportation que pour la France (Thiers surtout), a
moins qu'elles ne se bornent aux couteaux de lahle, comme
MM. Mermilliod de Chétellerault. :

Lorsque M. Eugéne Mermilliod, vers 1838, leta les premiers
fondements de I'importante usine que nous décrivons aujourd’hui,
la décadence de la coutellerie fermante avait frappe particulié-

on évide le milion avee la lame; on sonde les plates-bandes et one virole an bout do manche; -
on ajliste dedans wa petit coutean & fa berge i deux lames. Pour le couvrir, on prend deux clés
de manche; on les dvide ; on sertit les bords des banles ; alors, on ajuste une covelte de denx
pitees, 4 laguelle on pratigue wne petite charnicre, ensuite un ressort en quene d'aronde ; on
perce un tron au travers de la virole el de la quene de la lame pour le passage de la guene du
bonton, laguelle entre & vis dans le ressort; de sorte qu'en poussant le boaton, le ressort Liche
‘prise, et la cavetle s'ouvre; on soude un grain d'acier en dedans de la envette poor accrocher le
ressorl, Coudean 4 cabriolef, Clest un coulean dont le méme manche esl dispesé pour recevoir
diftirentes lames, soit d'acier, soil d'afgent on d'or, qui s'y attachent tour & Wwar anw moyen d'un
ressort. La quens de ces lames duit élre courle, avee une encoche pour recevair e erochet du
reszort el &'y cramponner, Ge ressort, d'acier, est logé dans le hant da manche, et fixé par
wne vis, dont la téte est noydée dans U'épaisseor de la bande. Cette vis, attachée an ressorl, est
mobile dans le row da manche, de maniére qu'en repoussant la tée ou le bouton qui est sur
le manche, on en fait sortir Ja lame. 11 faut avoir attention que les quenes des lames ='ajustent
bien sans ballotter dans le won du manche. Pour reponsser la lame quand on a pressé la 1éte de
la vis, il y-a dans le manche un anire ressort qui se fixe par la méme vis, el quoi appuie sor le
premier: de sorte que, quand on entre la lame dans le manche, la quene fait une pression sur
le premier de ces ressorls; et le second, & son tonr, fait pression sor la quens de la lame, ot la
chasse aussitdt que o erochet & biché l'encoche. On a, pour cette sorte de comtean, nn éni propre
& recevoir bes différentes lames of, an milien, le manche goi leur est commun, '
» Onfait des conteasix de table & manches de porcelaine, de faience, de naere, d'agathe, de bois,
divoire, ete., qui ont ordingirement la pointe arrondie, et la quene de Ta lame rivée au bout du
manche, 11 faut user de beancoup de précantions, soit pour cémenter, soil pour décémenter les -
lames des manches de cez sortes de couleanx, sujets & se fendra ou & se casser par la trop grande
chaleur, ou de la lame, ou de la soie. Les manches d'argent deos couteanx de table somt d'ordi-
naire jetés en moule par va fondenr; on les Sharbé ensuite, ot on les sonde & la podle; on les

© polit; on en recherche les fileis el les moulures avant de cémenter les lames, M. Gaval, eoutelier,

& imaginé un balancier, an moyen duquel cos manches d'argant se frappent comme des medailles. = :
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rement sur Chitellerault, dont les ouvriers, fort habiles et fort
renommeés, faisaient surtout les couteaux de poche et de table les
plus riches et les plus chers. Us excellaient spécialement dans les
couteaux-poignards, imitation du moyen age, et dans les couteaux
de table, & manches d'ébéne garnis de viroles et décussons d’argent.
L’établissement de la manufacture d’armes de I'Etat vint ajouter
une cause de malaise & la coutellerie de Chatellerault. Les ouvriers,
travaillant isolément chez eux pour des marchands en gros, n"étaient

Machine & arroudic le bout do manche,

reliés & rien de fort qui pait les protéger pendant les mauvaises années
et les diriger dans leurs (ravaux; ils préférérent done de beaucoup
enrdler eux et leurs enfants au service d’une manufacture de I'Etat.

Dans cette nouvelle condition, s'ils perdaient un peu de leur li-

berté, ils trouvaient en échange un salaire assuré sans chomage, ef
de plus une retraite; pendant ce temps, la coutellerie de Nogent et
celle de Thiers faisaient de grands progres, et, par leur bon marché,
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achevaient la ruine presque compléte de lindustrie chitelleraudaise.
En 1838, M. Eugéne Mermilliod, dont le pére était négociant en

coutellerie, congut le projet de réunir, en les concentrant prés d’une

force motrice mécanique, les différentes mains-d’ceuvre de la fabri-
cation des couteaux de table. 1l choisit, a Cenon, sur le Clain,
I’emplacement d’'un ancien moulin, dit du Prieuré, dont la chute

* donnait assez de force pour fournir aux besoins de I'indusirie, lelle |

qu’elle était alors. L’extension considérable de la maison a force
M. Eugéne Mermilliod d'y joindre un nouveau moulin, appelé mou-
lin de Chezelle , et une nouvelle force d’eau de 20 chevaux pour
installer et faire mouvoir les ingénieux appareils. récemment
créés par lui. La spécialité de couteaux de table a été certaine-
ment un des principaux motifs de la prospérité de la maison ; le
couteau de poche exige de la variéié, et, par conséquent, éloigne
presque absolument -I'usage des machines; le couteau de table,
au contraire, semblable presque partout, & quelques modifications
prés, permet lemploi d'instruments répétant indéfiniment la
méme forme. Le classement par douzaines et le goat du public
polu._r une certaine uniformité de manches, favorise 'emploi de
matiéres peu nombreuses, par conséquent achetées en gros-et par
cela méme moins cotiteuses; dés les premiéres années de Pexploi-
tation , les fabricants de Cenon joignirent aux couteaux de table
une trés-importante production de rasoirs qui, aujourd’hui, s'est
développée sur une grande échelle. ' :
Les commencements furent difficiles; la_ chute d’eau, point de
départ de la fondation de I'usine, se trouvait & 6 kilometres en-
viron de la ville; il a done fallu créer un personnel dans la campagne
environnante, et suppléer, par des machines, & I'insuffisance des
ouvriers, et comme nombre, et comme habileté. Tous les efforts de
M. Mermilliod se concentrérent done sur la création d’ouvriers de
fonte et d’acier, qui pussent, une fois mus par la chute d’eau, fabri-
quer automatiquement toutes les piéces dont se com pose un couteau,
desorte qu'on n’edt plus qu’a les assembler. Pour bien comprendrele
meérite de I'outillage inventé par I'habile mécanicien, il faut remonter
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un peu en arriére, et voir de quelle maniére on procédait autrefois.
11 fallait avant toute chose préparer ses étoffes (1), ¢’est-a-dire fa-
briquer la matiére de sa lame, et, comme la production de I'acier lais-
sait beaucoup a désirer ; comme cetle matiére était trés-chére, on la
recouvrait en général de lames de fer qu’on soudait 4 la forge au

moyen d’'une manipulation fort lente et fort minutieuse. Ces soins
aujourd’hui sont devenus superflus; ils sont remplacés par un bon
choix de I'acier, ce qui exige beaucoup d’expérience, d’habileté et
surtout d’argent, car le bon acier est toujours cher malgré les incon-
testables progrés effeclués dans les derniéres années. M. Mermilliod
a employé et emploie encore les aciers de toutes-provenances ; mais
sa matiere de prédilection, pour les rasoirs, est I'acier fondu de
Hunismann de Sheflield , le plus cher, mais le meilleur de tous

(1) = On choisit d'abord un bon moreean d'acier qui doit faire le milien de I'étoffe et le tranchant
des outils, Supposons gue eette lame soit de 12 pouces de long, de 135 lignes de large, et de
& lignes d'épaissenr; on prépare denx autres lames d'acier moins fin ; ou les élire de la méme
longueur et largenr que la premidre, neais d'une ligne de moins d'épaisseur, el on les fail servie
de couverture; ensuite on forge deux lames de fer de parveille largeur anx antres, miis 4une
ligne environ de moins de longaeur, et de deux lignes de moins dépaissenr; on couvre les btrois
lames d’acier aves les denx de fer; de sorte qu'il ¥ én ait une sur chagoe face.

» L'éioffe alnsi préparée, on la mel au feu par un bout seulement, afio de' zomder cett: exipi=
mité. Duand le bout est-hien souds, on est alors maitre de toutes les lames; on les fait onvrir;
on les nelloie ; puis on les resserre loutes ensemble; on souds alors toute I'étoffe en plusicars
chaudes; enfin; on la rédait & un pouce de large, sur dix lignes d'épaissenr pour Pétirer dans
le besoin. On marque cette étoffe winsi travaillée svee la carre du marteaw, ordinairement duo
el le moins parfail, yui doit faire le dos des ouveages.

» Pour avoir une éloffe qui imite le damas, commencez par forger six lames de fer, égales
sur tous les sens, d'un powee de largear, Pune ligne 'épaissenr et de douze pouces de longoenar; -~
on forge ensuile cing lames d'acier égales & celles de fer, ce qui fait en tont onze lames. (L'étoffa
est dautant meilleure, que ces lames sont plus moltipliées ] On appligue ces lames les unes sur
les antres, en observanl de metire toujours une lame d"acier enire deunx lames de fer; ce qui sa
fait an commengant et finizsant par une de far; cela deit s"exéenter, quel que soit le nombredes
lames, On place cette éloffe, dont les lames sont retenues par des tenailles, dans un fen modéré ; ma
a atlention que les lames chauffent toutes ensemnble elégalement; on sable 'étoffe an moins deox
fois & chagque chande; on la forge carrément; on la réduit & la grosseur de huit & neuf lignes en
carré; on la fait ensuile- chaoffer an rouge, mais pas & blanc; oo serve un bout dans élan et,
avec de fortes tenailles, on tord. I'étoffe d'un bout & autre, l# plos réguliérement qu'il est pos-
sible, en forme de vis. On Vaplatit ¢t on la forge de nouvean & la largeur de neof lignes, et i
Uépaiszenr de lrois; aprés cela, on la plie en deox.

» Les lames de for et d'acier élantzinsi hien eorvoyées ef pélries ensemble, il faut choisic uno
lame de bon acier d’Allemagne, dela largeur de nenf lignes, comme la couveriure, de la mdme
longuenr et de denx lignes et demie d'épaisseur; on met eetle lame d'acier entre les denx lames
Je Ja couverlnre ; on sonde bien le tout ensemble par de bonnes chandes grasses, en dvitant de
surchanffer Pétoffe, ot de Jui donner des coups de panne; forgeant wojours aves la bio du mar-
‘teau, abattant les carres proprement, mainlenant Wujours acier au milien ; enfin, élirant. I'éioffs
de la largeur el de I'épaisseur dont on a besoin. » (Pemuer. Traité de la Coulellerie,
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les produits similaires. Quant & I'acier employé pour les couteaux
de table, il provient des fabriques de Saint-Etienne, lesquelles
ont fait des progrés remarquables, comme qualité et comme prix.
L’acier arrive en barrettes d'environ 1 métre 50, parfaitement
corroyé, et de dimensions variables; suivant 1'usage auquel il
est desliné, autrefois et presque partout, encore aujourd’hui, I'ou-
vrier fagonne & chaud en se servant d’'un marteau et d’estampes,

Maching & percer les manches,

de fagon & étirer la queue ou soie que I'on enfonce dans le manche |
& amineir le ¢oté du tranchant, en fortifiant le dos, opérations
toutes longues, délicates, qui ne permettaient pas au plus habile ou-
vrier de faire plus de quatre douzaines de lames par jour. Ce genre
de forgeage avait l'inconvénient, outre les piéces manquées, de né-
cessiter pendant les moments de presse un grand nombre d’ouvriers,
qui, pendant les chdmages, ne trouvaient plus & s’oceuper; aussi,
dans les centres manufacturiers, a-t-on cherché a le remplacer. -

b -
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Smith de Sheffield imagina, en 1827, de graver sur des cylindres,
dans un plan normal & leur axe, deux faces formant le moule d’un

couteau, figurant la lame, la soie, et ménageant U'embase, c'est-d-

dire ce petit renflement plus ou moins élevé qui empéche le couteau
sale de toucher la nappe. Si on lamine enire ces eylindres une

barretie d’acier chauffée au rouge, elle ressortira de l'autre chté -

en figurant une suite de lames qu'il suffira de détacher avec des

\\\k\\ 7

|

cisailles. On peut faire de méme sur des cylindres une série paral-
ele de ces moules, et, en faisant passer une tole d’acier chauffée au
rouge , on eslamperail un grand nombre de lames avee une ex-

tréme rapidité. M. Mermilliod essaya d’abord d’appliquer un pro-

céde analogue & celui de Smith avee diverses modifications ; mais il
reconnui bientdt ses nombreux inconvénients: les piéces défec-
tueuses élaient fréquentes, les réparalions a la lime prenaient
beaucoup de temps, et les eylindres s’usaient avee une rapidité fort
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cotteuse; il chercha done & composer une machine qui pit donner
le produit le plus parfait presque & coup sir, et sans occasionner de
trop grands frais, el, aprés de nombreux talonnements, il réussit

.@’une maniére véritablement satisfaisante. 1l est vrai que sa forgeuse

ne fait qu'une lame & la fois et qu'elle ne termine pas 'embase;
mais elle a le grand avantage de permetire a I'ouvrier qui la ma-
neeuvre de-repasser immédiatement sa lame sous U'estampe si elle
n’est pas bien venue du premier coup. -

La piéce essentielle est une matrice en deux parties qm se fixe en
saillie sur deux eylindres paralléles tournant rapidement; ces ma-
trices mobiles s’usent peu malgré I'effort qu’elles subissent en com-
primant I'acier chauffé au rouge; leur affitage est trés-facile el
peu cotleux, il s’agit de les passer légérement sur la meule pour
enlever les aspérités produites par le travail. .Cette opération ne
prend que quelques minutes : les matrices peuvent durer en
moyenne 60 jours, leur prix est, relativement au travail obtenu, -
presque nul; on peut aussi varier la forme des lames sur une
méme machine, ce qui est un grand avantage. Les morceaux d’acier,
qui doivent étre soumis a la forgeuse, reoivent une premiére pré-
paration grossiére au marteau ; ils sont ensuite chauffés au rouge

“dans un petit four a recuire, et, 1a, pris, un a un, par un ouvrier

qui les saisit avec des pinces du ebté de la queue. Ces pinces sont
disposées de maniére a s’enfoncer d’'une certaine longueur seule-
ment, réglée par des arréts; I'ouvrier choisit, pour ce premier temps
de l'opération, le moment ot les cylindres tournent sans présenter .
le coin, c¢'est-a-dire avec écartement; les deux coins arrivent nor-
malement 'un & V'autre et compriment le lingot en 'étirant et
en le modelant, puis, continuant leur révolution, le laissent libre.

L’ouvrier en profite pour refirer vivement ses pinces, regarder si
sa lame est parfaite, et, s'il n'est pas satisfait, comme le métal n’a
pas eu le temps de se refroidir, il le présente de nouveau aux deux
méchoires de la matrice, qui terminent’ceuvre laissée incompléte par
la premiére wiorsure. On ne saurait croire avec quelle rapidité,
quelle facilite, quelle neileté s'exécute cetle opération; mais que -
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d’essdis il a fallu faire avant d’arriver a la bonne exécuiion du coin!
 Celte forgeuse donne facilement 100 douzaines par jour, et, si
~ elle se multipliait en se perfectionnant, elle irait trop vile pour que
les auires divisions de 'usine pussent la suivre. Elle présente une
économie de 50 pour 100 sur la main-d’ceuvre et prépare les lames
assez complétement pour que les opérations suivantes, rendues -
extrémement faciles, assurent aux ouvriers un salaire élevé, tout
en diminuant beaucoup leurs fatigues; ainsi la forgeuse a ménagé
dans la lame le renflement qui devient 'embase au moyen d'une
machine & excentrique et d’un tour de main rapidement exéculé.
Les lames munies de leur embase sont liméespar des fraises méca-
niques mues par la chute d’eau et terminées par la lime a main.

Les lames subissent alors la trempe, opération bien simplifiée au-
jourd’hui et qui présentait autrefois de grandes complications; elle se
fait en plongeant brusquement dans de I'eau froide Pacier chauffé
au rouge. La qualité de I'eau était minutieusement recherchée, cer-
‘taines coutelleries et fabriques d’armes devaient leur réputation a
Pexcellence des eaux qui servaient a leur trémpe. M. Mermilliod
exécute la trempe au plomb au moyen d'un bain de meétal constam-
ment chauffée jusqu’a Pébullition, les lames. maintenues dans ce
bain acquiérent une chaleur uniforme qui régularise Popération ; _
car, cette température d’é¢bullition étant consfante, celle des lames - |
qui baignent dans le plomb ne peut dépasser le degré de fusion,

quel que soit le temps qu’on les y laisse.

Les pitees trempées deviennent queiquefma aigres et fragiles, et,
par conséquent, impropres au service qu'on en attend ; souvent
méme, elles sont déformées par la trempe; il faut done employer
ce qu’on appelle le recuit, qui se fait également dans un bain mé-
tallique, mais, cette fois, & température plus basse, & peu prés
celle des potiers d’étain : on recuit douze lames en méme temps
et, pour bien surveiller le travail, on décape une des lames : sur
le métal mis 4 nu, on peut suivre les progrés du recuit. D’aprés la
qualité de I"acier, on prolonge ou I'on arréte 'opération.

On perdait autrefois beaucoup de lames dans ces derniers travaux;
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mais aujourd’hui, grice a un choix sévére dans I'achat des aciers, &
la régularité des manipulations et & I'expérience acquise, les déchets
sont de plus en plus rares. La lame forgée, limée et trempée, doit
étre encore émoulue, aiguisée et polie, ce qui s'exécute au moyen
de meules de différentes grandeurs et de différentes natures. L'émou-
lage et I'aiguisage emploient de grandes meules d’'un métre trente
centimétres, de grés & grain fin venant des Vosges; elles sont mues

Tour & entailler Femplacement de la virols,

par la chute et mouillées avec de 'eau. Le polissage se fait sur des
meules de petit diamétre, en bois, recouvertes de buffle ou de feutre,
sur lesqueles on étend de I'émeri empaté dans un corps gras.
- " Avant la concentration de I'industrie a Cenon et dans toutes les

 petites fabriques de couteaux qui n’emploient pas la foree motrice

mécanique, soit & eau, soit & vapeur, les meules étaient tournées par
de malheureux ouvriers presque toujours aveugles ou idiots, impro-
pres & tout autre travail, bientdt déformés par cet exercice, un des —
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plus fatigants et des plus pénibles qu’il y ait. Dans les ateliers un
peu considérables, on emploie encore quelquefois un manége a
chevaux; dans d’autres moins importants, de gros chiens marchant
a T'intérieur d’une roue, comme chez les cloutiers,

Pendant que les lames se terminent, les manches se préparent
avec autant de régularité et de rapidité. Une série de machines-ou-
tils, conduites presque loutes par de jeunes apprentis, fonctionnent

Machine & équareir les manches,

avec un ensemble parfait : la salle qui les renferme est l'atelier le

plus intéressant du Prieuré; la, I'ébéne, le bois et I'ivoire se taillent

et se faconnent avee une merveilleuse perfection et sans fatigue au-

cune pour fes enfants, qui, ayant a faire perpétuellement les mémes ,
mouvements, les répétent presque sans y penser. : =

Voici dans quel ordre se font les opérations suceessives : le bois, '

I'os et I'ivoire sont d’abord découpés 4 la scie circulaire; puis les

parallélipipédes produits par le découpage sont égalisés sur les
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quatre faces par une macliine & dresser qui les rabote par six ala
fois; une autre machine composée de couleaux montés sur un
eylindre taille ensuite chaque manche poussé avee deux doigts entre
les lames paralléles d’un guide. Quand il sort de cet outil, il a déja
sa forme et porte ses moulures; une machine & mouvement de
bascule taille 'extrémité et forme le bout arrondi; c’est alors qu'on
le perce en le placant sur un petit chariot muni d'un étau qui
maintient le bois ou l'ivoire et 'améne doucement au-devant’
d’une tariere. Enfin, un tour ovale tourne la petite dépression ou
on logera la virole. -
Les manches alors terminés sont nettoyés et polis & la main;
d’autres machines aussi simples servent & graver et sculpter sur
Iivoire les ornements et écussons plus compliqués que le luxe
demande. Les machines de M. Mermilliod sont tellement cu‘rqbiné_gé
et si bien munies de régles et de guides, que, sans apprentissage,
toute personne peut les faire fonctionner. Elles ont été non-seule-
ment concues et dessinées par lui, mais exécntées dans I'usine méme,
ol se trouve un atelier de mécaniciens trés-complet, dans lequel se

font et se réparent toutes les ‘pieces des machines. Ces inventions

sont toutes maintenant dans le domaine public. Thiers, Nogent,
Chatellerault et Paris ont profité de ces progres (1).

Les viroles sont aussi faites mécaniquement avec un mouton
frappant sur une matrice le maillechor ou 'argent, suivantle plus ou
moins de richesse de la commande. 11 ne reste done plus qu’a as-
sembler manche, virole et lame, et a fixer sulidement ¢es trois par-

{1} « M, Mermilliod posstde denx usines mnes par I'ean, i quelques kilométres senlement de la
ville. Le travail y est organisé d'aprés le principe de la dividon. Ce qu'elles présentent de plus
remarquable, ce quion me tronve nulle part ailleurs, ni.en France, ni & P'élranger, c'est une
application heureuse dez machines & la confection des manehes, Quelques autres fabricants pos-
sident maintepant des machines do méme geare, et il en existe une 4 Nogent, dans les ate-
Jiers de M. Charles Girard, qui différe essentiellemont de celles-ci. Mais c’est bien M. Mermilliod
qui, Jo premier, o congu et véalisé V'idés des machines & fagonner les manches, ¢t 4 qoi on est
redevable de co progrés. Ces machines, de Pinvention du fabricant (et tout récemment encore
perfectionndes par lui), somt simples, ingénievses, et procurent une grande economis de main-
Peuvre. L'éhéne ou Vivoire sont débités d'abord a la scie circnlaire; ils sont ensuite dégrossis,
puiz faconnés eh passant sous wne série de fraises qui tournenl ayec unm. grande rapidité.
L'ouvrice o'a qu’d présenter 1 manche brut et & le pousser sur un guide; l'outil enléve la
maliére sonmise ainsi & som action, et donme an manche la forme indiguée par le goide. Le
travail de ces machines procure & la fois U'avantage de permettre Uemploi des femmes, des
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FABRIQUE DE COUTELLERIE. 15
ties au moyen de mastics presque toujours & base de résine. Gricee
& tous ces perfectionnements qui donnent tous une économie de
main-d’ceuvre, M. Eugéne Mermilliod estarrivé & produire 4 un bon
marché extraordinaire une coutellerie de table excellente : il peut
livrer au commerce des douzaines & 4 francs, ce qui remet le cou-
teau & 0,33 environ; il est vrai qu'a Cenon on fait également des

“douzaines du prix de 80 francs et méme au-dessus.
Les expositions de Paris, etsurtout de Londres, ont montré la per-
 fection des produits de cette usine ; une médaille de premiire classe &
Paris, et la premiére médaille & Londres ont récompensé les efforts
de I'habile mécanicien ; aussi la production ne fait=elle qu'augmenter
a Cenon, malgré le traité de commerce qui permet aujourd’hui
Penirée de la coutellerie anglaise. Depuis longtemps, MM. Mer-
milliod ont joint & leur industrie spéciale, non-seulement la confec-
tion des rasoirs, mais encore la grosse coutellerie, y compris les
casse-sucre, les tranchets, conperets, hachoirs, et nous avons pu, &
notre derniére visite, voir fabriquer un petit instrument a rondelles
d’acier trés-ingénieusement disposé pour le repassage des couteaux.
M. Eugéne Mermilliod est secondé par son frére et associé, M.
Charles Mermilliod, qui s'occupe spécialement de la partie commer-
ciale, et ce n’est pas la moins importante dans 'industrie de la cou-
tellerie; il ne s'agit plus, en effet, aujourd’hui de vendre mmpthnt
aux clients quelques pitces qu’ils emportent aprés les avoir payées.
MM. Mermilliod n’ont aucun rapport avee le public; ils remplacent,

enfants et des manoeuvres les plus ordinaires, et celoi de fabriquer les manches avee ples de
régularité, de promplitude et d'économie. Telle fagon qui eoile encore aujourd’boi 3 francs
par douzaine de manches, quand elle est obienue 3 la main, ne reyient pas & plos de
20 cenlimes avec le secours des machines. M. Mermilliod a avssi des machines pour dé-
couper el eslamper les viroles, qu'il soude ensuite par un procédé expéditif, Si ces usines
ne sont pas les plus considérables que jaie vues, ce soml cerlainement celles qui parti-
cipent le plus aux progeés que la mécanique a fails de nos jours. A ce titre, elles méritent
une mention toute particaliére. M. Mermilliod fabrigue lés rasoirs sur une asses grande échelle.
Les lames, presque toutes forpies an dehors, sont aiguisées, trempées et poliez & l'asine;
elles sont monlées, partie Jans les ateliers, partie i domicile chez les ouvriers. Les produits ex-
poeds par M. Mermilliod frives ont €t irés-apprécics par le jury. Il a remarqué avec un intérél
particnlier des spacimens de lames de table faites i Taide d'une machitie de Pinvention de ces
fabricants. Elle consiste en une sorte de laminoir ingénieux ef simple, qui permet 4 un ma-
nceuvre détiver les lumes, de la hascule & Pextrimitd, ea sorte quil nu reste plus qua frapper
a bascale am tas et 4 forger la sole. » (Compte venda de U Exposition de 1862
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pour tous les couteliers de la France, les ateliers qui étaient autre- -

fois joints & leurs boutiques ; aussi marquent-ils les lames au nom -
du commercant qui les leur commande. Et ce ne sont pas les
- couteliers seulement qui achétent les couteaux de Cenon pour les
revendre, ce sont aussi les quincailliers, qui, plus en rapport avee

le consommateur, vendent toutes les sortes bon marché. Il n'y a

- done pas dans le commerce de marque de fabrique spéciale aux
- produits de M. Mermilliod : ce peut étre un inconvénient pour la

Rachine @ faire 1= mesulores.

vanilé du fabricant, mais c’est un grand avantage pour les intéréls
du commercant. Aussi la maison prospére-t-elle tous les jours de -

plus en plus, el commence-t-clle a aller sur les marchés élrangers
foire concurrence aux eouteaux anglais.

FIN DE LA FARRIOUE DE COUTELLERIY,
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ETABLISSEMENT THERMAL

DE

 VICHY
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TRANSPORT DES EAUX, — EXPLOITATION DES SELS

Notre intention n’est pas de traiter ici Fhistoire et la géologie -

des sources dont les propriétés curatives sont si universellement
connues. Nous. ne- voulons pas non plus diseuter leur composition
el apprécier. leurs différents mérites. Nous accepterons done les
sources lelles que la nature les donne, et nous allons yoir com-

ment I'indusirie a pu les recueillir, les disposer pour étre em-

ployées en bains, les enfermer en vases clos pour étre expédiées
au loin, et enfin en exiraire les sels précieux qui doivent étre
employés, soit en pastilles, soit en bains. Une véritable usine, dont
le personnel dépasse cing cents employés, est affectée 4 ce service,
dont les produits senyoient jusqu’aux pays les plus éloignés. Nous
¢tudierons d’abord ce qui regarde I'extraction des sels, puis la
mise en bouteilles de I'eaun destinée & la boisson, et enfin tout ce
qui tient aux bains d’eau ou d’acide carbonique.

Six sources viennent fournir aux besoins divers de I'usine : la
plus éloignée, source Rosalie ou de I'Hopital, fournit environ
60 metres cubes d’eau par jour; la plus abondante et la plus
rapprochée, dite le Puits-Carré, fournit de 180 & 200 métres: la

Parls, =Tmy. Vallis, 05, rox Brala. i LIV.
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178 GRANDES USINES _
Grande-Grille, qui émerge un peu & 'est, en donne 90; le Puits=
Lucas, qui vient de I'hépital militaire, donne 100 métres; le Parc
donne de 20 & 25; Mesdames, 30.

Pour réunir ces richesses éparses, antrefois si difficiles a ex-
ploiter, il a fallu créer d’abord un sysiéme d= galeries-aqueducs
_qui parcourt environ 6,000 métres d’¢tendue; des caniveaux en

briques revétues de ciment conduisent les eaux dans de vastes
bassins cimentés qui peuvent contenir environ 300 métres cubes
chaque; c'est 1a quau fur et & mesure des besoins, les
pompes viendront chercher 'ean minérale. Dans le cas ou, par
extraordinaire, les 500 métres cubes d’eau, fournis journelle-
ment par les sources, ne suffiraient pas aux bains demandés,
d’énormes citernes, contenant 2,400 métres, et parfaitement closes, -
viendraient largement compenser I'insuffisance de I'ean. Ces biches
occluses se remplissent facilement pendant le commencement de la
“saison des bains, avec le trop plein des eaux du Puits-Carre et
des autres sources. Mais ce n’était pas toul que de rassembler les
eaux,minérales, il fallait aussi avoir I'eau douce que les méde-
cins prudents conseillent de méler aux eaux curatives, quoique en
.réalité il n'y ait pas & Vichy d’eau complétement exempte de sels-
de soude; I'ean méme de U'Allier, quand elle arrive aux réservoirs,
a traversé des couches évidemment solubles, qui ont chargee de
de divers sels. Un systtme de pompes et de conduits amene ces
eaux douces. '
L’extraction et la préparation des sels contenus dans les eaux de
Vichy offrent un grand intérét, non-seulement pour les malades
qui, ne pouvant pas se déplacer, regoivent, a quelque dislance
que ce soit, les médicaments dont ils ont besoin, mais encore
pour toutes les industries qui extraient des eaux naturelles les
sels qu'elles peuvent contenir : I'opération est assez délicate, car
il s’agit de récolter, non pas tous les sels que renferme I'eau,
mais les sels utiles seulement; en effet, le carbonate de chaux,
qui donnerait & I'eau Vapparence lactescente et en modifierait la
transparence, n'a aucune veriu curative.

b
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ETABLISSEMENT THERMAL DE VICHY 179
L'extraction des sels est done une division importante de
Pusine, appelée & prendre un trés-grand développement. En
effet, griice & cette opération, on peut envoyer dans les villes
les plus éloignées du globe, sous un petit volume, un traitement
complet qui, sl n’a pas toute U'efficacité de la cure faite sup
place, peut la remplacer utilement dans le plus grand nombre
'de cas, et toujours en continuer les effets salutaires,
Les eaux de Vichy contiennentun grand nombre de principes,
tels que : soude, chaux, potasse, magnésie, fer, ele., mais le
bicarbonate de soude est le plus abondant—de tous les sels que

Fon puisse en exiraire; les autres se trouvent pris dans sa cris-

tallisation et y sont retenus par une sorte d’interposition. M, Bou-
quet, auquel on doit les tableaux que nous reproduisons ci-

aprés, évalue & plus de 5,000 kilogrammes la quantité de sels que

Uensemble des diverses sources pourrait donner par jour; d’aprés
ces tableaux, on voit aussi que la proportion de carbonate de chaux

esl encore assez considérable. Le premier”temps de 'extraction
P

consiste done & enlever ce sel insoluble, sans action thérapeutique, et
qui ne ferait que charger inutilement le poids des sels expédiés.

Les eaux destinées & étre évaporées sont prises I'hiver directement _

a la Grande-Grille, ou la température de 0,38 degrés économise

d’autant le combustible employé; I'été, I'eau est prise & une tempé- -

‘rature moindre dans les biches de recette. -

Elevée par une pompe dans un réservoir supérieur, 'eau des-
cend dans de grands bacs en tole ol on la laisse séjourner quel-
que temps. Tout I'acide carbonique sévapore, tous les carbonates
de chaux se déposent : un siphon conduit alors ces eaux, qui ne
sont plus calcaires, dans un grand bac ot on les fait bouillir 4 feu
nu. Cette opération, bien simple au premier abord, demande & &tre
conduite avec une certaine habileté; en effet, si on laisse déposer
au fond de la chaudiére une crodite de sels, cette crofite se fen-
dille, et I'eau, brusquement en contact avec une surface rouge, entre
instantanément en vapeur, et provoque des explosions. Lorsque
Pébullition a suffisamment duré pour que les eaux soient rédui-
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tes 4 24 degrés environ a l'aéromcétre, on les fait descendre
dans des cristallisoirs, aux parois desquels se déposent de grands
cristaux translucides. On a utilisé, pour servir de récipient, les bai-
gnoires en pierre massive de I'ancien établissement thermal, et
cela produit un effet assez étrange de voir ces grands bacs de forme
bizarre revétus & lintérieur de cristaux & facettes brillantes. On
dirait d’anciens sarcophages. .

~ Dans cette premiére salle de cristallisation, les eaux ne laissent
déposer, & peu de chose pres, que du carbonate de soude; ces Cris-
{anx, ne contenant aucune matiére terreuse, sont desiinés i étre em-
ployés soit en boisson, soit & la fabrication des pastilles que nous
verrens bientdt. Au moyen d'une pompe, on remonte les eaux meres
qui ne laisseraient plus rien cristalliser, et on les améne dans un -

TABLEAT COMPRENANT LES QUANTITES DES DIVERS COMPOSES EALING, WYPOTEETIQUEWENT
ATTRIEUES A 1 LITRE DE CHACUNE DES EAUX MINERALES DU BASSIN DE VIGHY.

‘ p ERTATEDE
DENOMINATION %g%dﬁﬁgﬁggéé
' THEHHEHEEHER
DES SOURCES. E g | B 5|3 8 IR ER R R
' : 5|E|F || & |EE Ele |
H
Atide carbonigue Tbre. .. ..... .. | 0,008/ 0,768 0,576 1,751 1,067) 1,040] 1,200 1,555/ 1,750 1,968 2,183,008 |
1 Bicarbonate de soude. . vevers .. .| 4585 5,001 4,500 s,qu,oas 5,100] 4,101 | 4,857 i,m!a,m 3,887 i,l'llﬁi
— 8 POLISSR, 0 e wi e smme s on o o (0,352 0571 0,575] 0,269 0,450 0,245) 0,251 0,202) 9,527 0,223 0,188 0,159 |
o WAGIASI. x o sonsesnn | 0,800 D,036) 0,505 0,278 mwln,:m 0,554 1,203 D236) 0582] 0,500 u‘,m‘i
e SUTOULEBET « esevessns .| 0:303] 0,008] 0,000] 0,005(0,005{ 0,008] 0,005 0,00| 0,005) 0,005] 0,003 0,003
e 0 CUEET.s s oeesnreeeen | 0,656 0,827] 0,421 | 0,543 0,570] 0,462] 0,690 0,615 0,710/ 0,601 n.ﬁalu,m |
— die protoxyde de fef.. oo oo | 0008 D008 0,004 0,004 0,004 0,004 0, (34| 0,004 IJ,WJI),Ml 0,007 | 0,026 |
— dep;m:gdadummnm.m iy | praees | Uraces | (raees | Graces | traces | irsees | AFaces | (rwces | Ar2ces | (races
Sulfate 8 00080 uassensenenne.| 0,200 0,200} 0,200 0,204 0,291| 0,201 | 0,344 0,514] 0,314( 0,263 ] 0,201] 0,250
Plhocphate de S0ude. . \0uueeen . - | 0130 0,o'm-ln,uas O, 0700 0,045] 0,004 | teaees | 0,140/ 0,081 0,162 u,r:j:m
ArSEOiatE 48 SOBAE. e eee..... .| 0;002| 0,002] 0,002|0,002|0,002] 0,002| 0,005 2,00 0,008 o,noa'n, 0,008 i
BoTate d8 SOUME. «ovuresernsnss.|iFaces | H2ees | trates | frases | traces| irwces | iraees | Graces | Braces | iraces | Rraees | brages |
il:nlurm de Sodium.. e ereansn n.:qﬂm 0,534 58] 0,508) 0,534 0,540 qmlﬂ,:qi 0,508 | D4 u,ml
s.um 0,070/ 0,170 0,088 0,050/ 0,050 0,060 0,065 0,055 0,534 0,081 | 0071 0,082 |
Matiére organique bitamineuse.. .| traces | froces | irsces | irsces | draces | (Faces | traces | iraces | 1racas | iraves | CRices | fusbes |
TOTAUX........|7,914 7,969 7,855] 6,797 n,222] 8,064 7,500 8,604 9,065 7,755 a,us-al-;,su
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ETABLISSEMENT THERMAL ,DE VICHY 181
bac en tole également & feu nu, olt on les chauffe jusqu’a 36 degrés
a aérométre. Depuis ce degré, en continuant 'opération sur un feu
doux et en enlevant, au moyen d’une drague, lessels & mesure qu'ils
se manifestent, on termine I'opération jusqu’a siceité. Ce qui reste
d’eau mére s'échappe par égouttement, et, peu & peu, les sels se-
desséchent assez pour n’avoir plus besoin que d’un passage a 'étuve
avant d’étre mis dans les vases de tole émaillée qui doivent les pré-
server du contact de l'air. Les sels obtenus ainsi par ébullition et
dessiccation, destinés aux bains, sont loin d’avoir la propreté et la
blancheur des erislaux réguliers obtenus par.dépdt; c’est une sorte
de eristallisation confuse, renfermant dans ses mailles des impuretés
qui en ternissent la couleur. L’administration des eaux de Vichy se
propose de les blanchir par le passage & I'hydro-extracteur, mais

TARLEAU COMPRENANT LES PROPORTIONS DES DIVERS PRINCIPES, ACIBES ET BASIQUES,
CONTENUES DANS 1 LITHE DE CHACUNE DES EAUX MINERALES DU BASSIN DE YVICOY.

S

i 3 E e o E': E -
DEXUMINATION 5 § ‘E: il @ ""'%E E EE E E )
AENERE AR A REE IR
DES SOURCES. Egé-‘ﬁﬁ?:gf::ﬁ .
3¢ SRR
B N R— o
Avide carbOnique. «ooana a8 & A20] 6008 5,308 4,700 &, T05) 4,047 5,071 A0 4,88 | 5,850 :»,DEE!'
— - sulfuriue. . o D28 {l,'lﬂi!ﬂ,lﬁi 0,06 4, 1640, W6k 0, 177 | 0077 0,077 | 0,057 | 0, 164 | 0, 140 |
= PLOSPROTINE e v (00700 0,033 0,005 0,035 0,025 0,050/ treves | 0,076 0,084 0,083 0,025
— AFSERIGEE . .iei e ae. o, 0,000 0,000 0,00 | 0,000 0,m1|¢,m1 0,002 0,001 0,002 0,001
= BOriQue . eeiiaienia e | traces | traces | tmaces | trates | traces | traces | traces | traces | griees | roaes
—  chlorhydrigue. .o oo onnc | 0EEE D335 0,334 0,324 0,525 0,334 0,348 0,344] 0,333 0,318
Bilies oonninns coinnn e o | 0T0(0,070] 0,058 0,050| 0,050 0,069 0,065, 0,055 0,005 0,081
| Protoxyde de fereee, oooenoon.. | 0,002] 0,002 0,002] 0,202) 0,002, 0,002] 0,620 0,002 0,013, p,002
| Protoxyde de manganise. ... ... .| tres | trases | thsces | traoes | druees | praces | traces w':;’mm traces
CHAUE oo s e enannnne s annnn e 0,160 0,166 0,164 0,212 0,2330 0,130 0.272| 0,239! 0,276] 0,265
SUOOIIRE « vesmennoscenonnon | B4002] 0,002 | 0,002 0,003] 0,003 0,005 0,008 0,075 0,003 0,003
MAEBESIE ©ovavnvmneevrenreese. | 0,007, 0,108] 0,107 0,088 0,064 0,165] 0, 17| 0,008 0,07 0, 122
I Patasse. ,,..m.n..n..“.....1D,Hm 0, 102 O, 10G] O, 066, 0,228 0, 163) 0,130/ 0,151 0,27.3) 0,115

SO «ovnvannian e B AR 536 2,445 2,501 2,500) 2,580] 2, 124 2,500/ 3, 486] 1,012

‘Hﬂlié‘rﬁ bitominense. s ooenuau. .. | traes | traces | traces | traces | oeaces | traces | traees | sraces | races | traes

‘ TOTADR. o n s nnsvnnns | 7,007 8,002] 7,006 8,877 | 8,302| 8507|7951 | 8,687 6,268 7,835
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152 GRANDES USINES o
nous ne croyons pas qu’elle fasse bien, et, selon nous, il vandrait
mieux laisser les sels & I'état gris : car on enléverait peut-éire avec
les impuretés justement la partie curative des eaux.

Les beaux eristaux de sels obtenus par dépdt ne pourraient dtre
employés tels qu'ils sont; on les porte dans une chambre close,
dans laquelle on fait arriver de 'acide carbonique, recueilli en

“grande abondance & Iorifice des sources. Comme cet acide, plus
lourd que I'air,.entrainé par son poids, s'aceumule & la surface du
sol, on dispose sur le plancher les cristaux translucides : bienldt,
absorbant avec avidité I'acide carbonique, ils se changent en bi-car-
bonate opaque et-d’une désagrégation extrémement facile. Pour
compléter et rendre plus pénétrante 'action de I'acide carhonique
sur les cristaux, on prépare en ce moment un appareil dans lequel
on les enfermera avec de 'acide rarhnmque cumpnmé 4 cinq afmo-
sphéres; grice & cette pression, la modification arrivera jusqu’au
noyau des cristaux. Aprés avoir éé pulvérisés, ces sels, presque
‘parfaitement blanes, sont empaquetés pour pouvoir étre divisés en
doses qu'on met fondre dans I'eau, et qui constituent ainsi une eau’
de Vichy moitié naturelle, moitié artificielle ; une grande quantité
de cette poudre est employée dans la confection des pastilles.

Cette derniére fabrication, assez resireinte autrefois, a pris -
aujourd’hui une telle extension qu’il a fallu emprunter, & diverses
professions, tout un outillage mécanique pour régulariser et acliver
la production, arrivée a plus de 100,000 pastilles par jour. L’ate-
lier, entouré de belles tables en marbre blanc, comprend : une scie
circulaire pour failler le sucre, qu'on préfére autant que possible
cristallisé en cristanx trés-petits et a structure trés-dense : un mou-
lin & pulvériser, dont les roues de marbre tournent dans un mor-
tier couvert, remplace I'ancien pilon, produisant davantage et
n’ayant pas 'inconvénient de cet instrument primitif, dont la per-
cussion changeait en amidon les molécules de suere. Lécrasement

- +par les meules détermine encore quelquefois cel effet, ainsi qu’on

peut s’en assurer en versant une petite quanﬂlc d’iode dans une
solution de ce sucre en poudre, mais en bien moins grande quantité,
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La poudre de sucre, tamisée dans un blutoir de moulin, forme la
base d’une mixture composée de 30 kilogrammes 200 grammes de
sucre, empatée avee 300 grammes de gomme dissoute dans 3 kilo-
grammes 200 d’eau; on ajoute 5 kilogrammes de sels de Vichy en
poudre, quelques gouttes de parfum, et I'on malaxe le tout sur une
tahle en marbre, entre deux régles d'acier, d’abord 4 la main, puis
avec un roulean de bronze; enfin on I'étale en une galelte réguliére
allongée que I'on porte & ld machine & mouler les pastilles.

Cet automate, fort ingénieux, construit par M. Derriey, se
compose d’un marbre sur lequel on dépose Ta—péte, d'un cylindre
qui U'entraine en la laminant vers une ftoile sans fin: entre la
foile sans fin et le marbre se trouve un second cylindre, qui porte
aux extrémités d'un méme diamétre deux plaques planes, creusées
chacune d’une ligne de vingt matrices. Au moment ol la pite se
trouve en contact avec 1'une de ces surfaces planes, un excentrique
fait descendre une ligne de poincons correspondanis qui pressent

" la pite et la refoulent dans les matrices; le Cylindre fait une demi- -
révolution pendant laquelle les poinconsremontent, une autre demi-
révolution raméne le porfe-mairice de 'antre extrémité du diamétre,
et les pastilles de la premiére surface tombent de leur propre poids
sur une toile sans {in placée sous I'appareil : 'opération se continue,
et la pate, découpée par le poincon, est entrainée par un dernier -
eylindre sur la toile sans fin qui continue le plan du marbre. Cette
machine est empruntée a la typographie, et les poincons sont serrés
dans une sorte de composteur comme les caracttres dans une
forme. Au-dessus du eylindre qui recoit la pate & son arrivée, on .
place une petite auge en laiton brillant, analogue aux encriers des
presses 4 indiennes; de cette auge s’échappe, par une fente imper-
ceptible,-de la poudre d’amidon qui empéche la pite d’adhérer
an cylindre.

Celte petite machine automatique, mue par la vapeur, fonctionne
avec une régularité et une propreté remarquables; on récolte les
pastilles sur la toile sans fin inférieure, au fur et a mesure de la pro-
duction ; on les étale sur des cadres en percaline lusirée forlement
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tendus, et on les porte dans une étuve qui enléve toute 'eau qu’elles
peuvent contenir. Quand elles sont bien desséchées, on les range
dans des boltes faites & I'établissement, par un atelier de cartonnage
nombreux et bien conduit. La mise en boile est assez compliquée
pour les pastilles, comme pour tous les produits qui doivent quitter
JLusine. La Compagnie fermitre étant sous la surveillance de
I'Etat, propriétaire des sources, doit comple au gouvernement

e

" Machine & faire les pastilles.

de sa production, et en recoit en échange une protection conire
la contre-facon. Chaque boite est donc entourée d’une bande
contenant un sceau particulier et qui ne doit étre ouverte que par
I'acheteur; un fil, porteur d’un cachet de plomb, est-emprisonné
dans ceite bande, au nivean de l'ouverture du couvercle, et en
détachant ce {il on ouvre le papier, ce qui autrefois devait se faire
. avec un instrument tranchant. Outre les pastilles, pour se confor-
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“viron 380,000 bouteilles; en 1863, plus
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‘mer au golt des acheteurs, la Compagmie, fait confectionner toutes
sortes de bonbons saturés de sels de Viehy. Tout I'atelier consacré
a l'extraction des sels et a lear préparation est ma par une char-
mante petite machine motrice verticale, a la chaudiére de laquelle
nous avons vu pour la premiere fois appliquer I'ingénieux appa-

reil Dumery (a).

Comme Iextraction des sels, 'envol -
de l'eau dans les bouteilles est devenu
une des branches importantes de I'ex-
ploitation; en 1853, on envoyait en-

de 1,500,000; et ce n’est pas une pe.
tite affaire que de laver, remplir, -hou-
cher, capsuler, étiqueter et emballer
prés de un million et demi de hou-
teilles ! Ce sont en général des verres
venant de Rive-de-Gier, de Brassac
ou de Souvigny. Le lavage se fait mé-
thodiquement dans trois bassins & courant continu, par trois équipes,
dont la premiére lave les bouteilles une premiére fois dans le bassin
inférieur, laseconde dans le bassin moyen, la troisiéme dans le bassin
supérieur, qui recoit1'arrivée du courant d’eau. A la suite de ces trois
lavages répétés et, quelles que soient les distractions ou la paresse des

Appared] Duméry. .

(@) « Les fonctions de cet appareil découlent toutes les lois de la physique, et se prodoissnt
d'elles-mémes, sans le secours d'aucun anxilisive mécanique. Elles reposent presque cxclosive-
ment sur celle remarque, que les matitres élrangéres & Vean sont, tant que dore Pibulliton,
soulevéss ol maintenue: & la surface de Vean par les bulles de vapenr qui cheminent toutes de-
bas en hant; il se forme enire les bulles de vapenr et les matidves caléaires une sorle de jen de
raguette relevant incessamment celles des molécules solides qui voudraient redescendre, Or, ceci
établi, si om perce b la chaudiére un trou 4 la partie supérienre, & la haulenr précisément od
la vapeor maintient les matidres solides ; si l'on peree dgalement un trou 4 la partie la plus
basse des bonilleors, et que, par un wyan reliant ces deux trous, on établisse entre ces denx
ouveriures un mouvement de circulation, toutes les malidres qui se tronvenl a la surface geront
entrainées dans ce eourant, et renireront indéfiniment & la chandiére avee lean qui les charrie,
si rien ne les arvéte en chemin, Mais =i, dans Uintervalle de ve circuit, on place un appareil qui
ait pour résnltat de les retenir, il o'y aura que Pean complétement dibarrassée de son impurelé
qui retournera i la chandiére. Tel est le bot du récipient qui est représend plos hawt & edté du
géndratenr. Cest done, comme nous Pavons expligué, par one cirenlation établic dans le plan
verlical que les' matidres sorlent de la chaudibre; — e'est, de méme, par un_ cireuit, mais dans le
plan horizontal, qu'elles sont empéhiées d°y rentror. Voici comment : L'ean chande, on le sait,
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ETABLISSEMENT THERMAL DE VICHY

ouvrizrs, I'administration peut étre stire que ses bouteilles sont pro-

pres; on les laisse sécher et on les place 50 par 50 dans des cadres

qui doivent les ransporter aux diverses sources pour y étre remplies.

Ces cadres portent & leur face intérieure deux rails en bois qui

s'embolient exactemeni dans les cannelures correspondantes pra-

tiquées aux voitures sur lesquelles on les charge. Arrivés aux sourees,

on remplitles bouteilles et on les bouche avec une machine a genowl-

lere, qui enfonce le bouchon si énergiquement qu’il faut presque

toujours pour les déboucher se servir d'un tire-bouchon 4 levier oun

avis : les bouteilles remplies retournent & 1'usine, et sont livrées &

une autre équipe d'ouvriers rangés de la facon suivante : le premier

est assis, ayant devant lui un pot de résine ; il prend chaque bou-
teille, goudronne le bouchon, le recouvre d’une capsule d’étain

poinconné qu’un gamin a préalablement posée sur chaque bou-

teille; il la frappe de maniére & la fixer et ka passe & son voisin, qui -

place le col de la capsule dans une petite machine ingénieuse et

simple qui étrangle I'étain et le fixe sur le goulot de la bouteille ; S

cette petite machine se ‘mmpuse d’un double anneau en corde dont ST

une pédale rapproche et serre les deux demi-cercles ; la bouteille '

vient ensuite enfre les mains d'un troisi¢éme ouvrier qui y applique I

I'étiquette, marque d’origine au timbre de I'Etat (#). Les bouteilles,

est plos légere que 'ean froide et se maintient an-dezsus de eelle-ei. Or, Pean de la chandiére ) ’ 1
recevant l'aclion de la chaleur, tandis que eelle du récipient n'est pas chanffée, &est Pean
sortant de la chandiére qui surnage, o'est-d-dire qui oecupe la partie sapérienrs du récipient.
o . Do la sorte, Veau chargée des matitres ealeaires sortant de la chaudiére, cireule au-dessus do
' l'ean eont nue dans le récipient, ot ¢'est dans le trajet qu'elle a faire au sommet du récipient
- que les matiéres trouvent le temps de goaviter. Or, si le récipient reprézentait une simple boite
unie & l'intérieur, le chemin & parcourir depuis le point d"entrée jusqu'an point de sortie serait w
trop court pour que les maticres enssent le temps de se préeipiter, et elles rentreraient encore & I
la chaudidre; mais si, zovs le convercle de ea véeipieat, on a appendn des cloisons qui forcent )
l'ean & parcouric un chemin suffisamment long pour que les matiéres solides ajent le temps
dabandonner 'ean qui les charrie, celles-ci iront occoper le fond du réeipient, et il o'y aora
que V'ean compléiement débarrassée des matiéres caleaires qui rentrera 4 la chandiere : c'est co
gqui a lien. On le voit done, ce petit appareil, en tant que réalisation matérielle, se compose tut
simplement de deux eireuils : I'un dans le plan vertical, faizant sortir.les matidres de la chan-
diére; l'autre dans le plan horizontal, les capturant, les empéchant d'y entrer. La vapeur, da son v
edbf, se chargeant, d'une part, de provogquer le mouvement de twut e systime ; dautre part, de )
sonlever les maliéres et de les porter & la surlace. » {Description de M. Dumery).

- : {b) L'Etablissement thermal de Yichy appartient 4 I'Etal. La concession en 4 'é1é faite en 1853,
par une loi, & une Socidté ¢n commandite Lebobe Callow et . — Celte Socidté, en 18358, est de-
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aussitdt bouchées vont immédiatement 4 I'emballage; autrefois, on
les emballait 50 par 50 dans des lits de paille, aujourd’hui, on a
trouvé plus simple de préparer A 'avance un petit vélement de
méme matiére dont on coiffe la bouteille, et qui constitue une
enveloppe égale, réguliére : on a pu ainsi gagner environ 5 kilo-
grammes par caisse, ce qui a une certaine importance pour des colis
qui vont quelquefois jusqu’d Sanghai ou Rio-Janeira.

L’atelier ot se fonl ces petits paillassons nous a paru assez ingé-
nieux pour que nous en donnions le dessin 4 nos lecteurs. C’est un
véritable tissage : un métier composé de quatre bobines d’ot, descen-
dent deux & deux des fils de chaine, estmi au moyen d’une pédale
par un ouvrier qui, d’une main, place les brins de paille égalisés _
par un découpoir et, de 'autre main, fait mouvoir le mécanisme qui
tord les deux fils de chaine, maintenus écartés par un are en fer
tournant sous la direction d’engrenages fort simples; le tissu est
interrompu  entre chaque largeur d’enveloppe par une petite
| g paletle en bois qui permet de séparer l'étoffe de paille, juste a la
AR grandeur voulue : pour donner aux enveloppes la forme d’un cone

|
|
i venue A. Callow, Vallée et Gie, puis ensuvite Socidté anonyme, par déeret du 27 décembre 1862,
! K . Le capital social est de cing millions environ. '

i . La loi de concession de 1853 avait fixé la durée de la jowissance & trente-trois années : une
{R nouvelle convention entre la Compagnie et 8. Exe. le Ministre des travanx pablics, Tatifiée par
i 1a loi du 7 mai 1864, a prolongs de dix-huit années cetts durée de Ja ronesssion. -
, Le prix du fermage payé annuellement par la Compagnie a FEtat est de 155,000 franes par an,
SRS et de plus, & fa fin de la concession, IEtat restera propriétaire de tous les travaux faits par la
; Compagnie sur le domaine de IEtat, cest-d-dire d'une somme qui a déjd aujourd'hui atieing
trois millions de franes. - .

Outre cette somme de 155,000 francs, la Compagnie paye en outre, chaque année, 4 TEtat une
somme de 3,300 franes pour frais de surveillance et de contrdle des sels et pastilles; — les
imprimés viennent tous de I'Tmprimerie impériale,

Leg caisses d'ean mindrale sont de 50 boutsilles ou demi-bouteilles. Le prix de chacune, em-
ballage compris, est, pour les premiéres, de . . . o . . . v 0 . . . 30 francs.

Pour les secondes, de . . . . . . .. .. ... ... s M —

Au-dessons de 50 bouteilles, I'emballage se paye en sus,

Chaque rouleau de sels pour bains, 500 grammes, codte . . . . . 1 50

Le kilogramme de pastilles. . . . . ... ... .. B L .

Les bains et les douches de VEtablissement, comprenant 350 cabinets de bains et douches (her-
malcs, se divisent en trois classes. — Le linge est compris dans les prix

La premiére classe codte 3 francs. — La seconds, 2 francs.— La troisitme, 60 centimes,

Le sorvice des bains ne peut commencer avant quatre henres du matin ni se prolonger apris

neul heures du soir. En 1863, I'Etablissement thermal a donné plus de 200,000 bains, et la
buanderie blanchi $10,000 pidess de lings,

b -
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FETABLISSEMENT THERMAL DE VICHY 189
fermé, on les dispose sur un moule de bouteille, de maniére & ce
que les brins dépassent le goulot et se trouvent pris dans 'ouver-
ture de deux anneaux de fil de fer qu'une pédale resserre pendant
qu'un ouvrier arréte avec un fil la paille rapprochée. Il ne reste

plus qu’a ébarber les deux exirémités, et on obtient un petit véte-

ment qui a juste la forme de la bouteille, et qui peut resservir
plusieurs fois. Un contre-maitre inlelligent méne cet atelier, presque
complétement composé de gamins et confectionne les enveloppes
4 raison de 2 francs 25 centimes le cent.

L’administration de ]a Compagnie fermiére a, du reste, le trés-bon
principe de payer aux piéces ; sans cela la casse, déja considérable,
n’aurait pasde limites: elle ne paye les ouvriers chargés de I'emplis-
sage, du bouchage et de emballage des bouteilles, que les caisses
rendues en gare, et, malgré cela, elle doit compier sur 8 ou 10 pour
100 de casse. . ' T

Pour manceuvrer et distribuer les eaux, soit thermales, soit
douces, destinées au service des bains, huit feries pompes, assem-
blées sur un méme bati, sont mues par une machine de 20 che-
VAUX, servie par trois générateurs. Quatre de ces pompes, chargées
d’aspirer I'ean douce, sont & piston libre; les quatre autres, destinées
aux eaux minérales, sont a piston plein, pour empécher autant que

possible 'acide carbonique de s’échapper. Ces pompes aspirantes et

foulantes envoient 'eau par-plusieurs conduits : d’abord de I'eau
froide pour le service des arrosements ; de I'eau douce, destinée &
¢lre échanffée dans de vastes réservoirs en tdle fortement boulonnés
et qui peuvent contenir jusqu’a 200 métres cubes; I'ean de cesréser-
voirs est échauffée par des serpentins de vapeur qui la maintiennent
i une température de 80 degrés environ. Dans le méme batiment et
au-dessus se trouvent les biches reservées aux douches, I'une éga-
lement chauffée a la vapeur, I'auire renfermant de I'eau minérale
envoyée par les pompes. Des flotteurs, correspondant avec la salle
des machines, indiquent anx chauffeurs & quel niveau sont, et les
citernes ot ils puisent, el les biches qu’ils remplissent; une canali-
sation en fonte et en cuivre différente de celle qui a amené les eaux
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des sources, conduit, sous les deux établissements de bains, les eaux
- minérales et douces; les galeries, trés-claires et trés-aérées, permet-
tent d’examiner facilement I’état des tuyaux et de constater les fuites
qui pourraient se produire dans les joints; trois énormes arléres en
cuivre, de 30 centimétres de diamétre environ, conduisent I'un I'eaun
minérale,un autre ’ean douce, le troisiéme I’eau chaude, et viennent,
circulant au-dessous des baignoires, recevoir ’embranchement de
trois petits tuyaux qui correspondent aux trois robinets de chaque
cabinet. Des soupiraux, ménagés de distance en distance, donnent’
de I'air et du jour dans les galeries; cette canalisation donne de
grandes facilités pour le maintien en bon état des tuyaux, dans
lesquels il se fait perpétuellement des dépots de différents sels, )
malgré le séjour, quelquefois assez long, des eaux minérales dans
les eiternes et les biiches. f ' .
Un service de 324 bains par heure, sans compter cent vingt-
cing douches, peut #re ainsi conduit sans aucune interruption
‘pendant tout le temps de la saison. Nous laisserons ici de
cté, tout ce qu'on pourrait dire a la louange du personnel en
contact avec le public pour I'administration de ces bains; nous ne
pouvons cependant pas méconnaitre le parfait aménagement des
cabinets de bains et la véritable perfection du service de lingerie; .
el nous nous hétons de retourner 4 la partie industrielle de 1'Efa-
blissement, et nous allons voir eomment sont lavées et préparées
les différentes piéces de ce service. |
La buanderie oceupe toute la partie ouest des bitiments indus-
triels; nousdonnerons une juste idée de son étendue et de son activité,
en disant qu'on y blanchit et séche de 9 & 13,000 pitces de linge
par jour, soit toile du Mans pour les fonds de bain et les peignoirs,
soit toiles imitation anglaise de cannelures diverses pour les ser-
vietles. Toutes ces piéces, au retour des bains, passent d’abord dans
- un bassin d’essangeage, puis placées dans quatre cuves en bois dans
lesquelles un tuyau mobile sur son axe, en quatre directions, vient
verser & four de rdle une lessive qui s'échappe par une ouverture
aplatie en éventail ; de la, on passe les piéces dans un lavoir mé-
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canique composé d'un tambour vertical & quatre comparliments R
tournant dans un bassin d’eau de savon. _ |

Au sorlir de cette roue A laver, lelinge estrineé dans un bac d’eau s
fraiche, puis essoré dans des appareils centrifuges (¢) tournant, & frot- .
lement sans engrenage, au moyen de deux cdnes dont la surface est T
calculée de facon & ce que, pendant leur révolution, ils restent tou- S
jours tangents. Cet essorage desséche rapidement le linge, qui est
porté dans des séchoirs dont I'air chaud es aspiré par en bas, et
dans lesquels le linge se débarrasse de I'eau qu'il pouvait contenir.

Dydro-extractenr de MM, Buffiod.

De ces séchoirs, les peignoirs et les serviettes descendent par des :
trous carrés garnis de foile comme ceux des chambres d’un moulin BRI

(¢} Par un ingénieux systéme de débrayage, Messieurs Buffand fréves, de Lyon, se dispensent de B
Pemploi d'une poalie folle et d'una poulie fixe, Le débrayage, représentd par la dessin, o été rendn :
- plus sinpaencors et plos efficace par une nouvelle disposition qu'ont sldoptée réeemment les
cunsitusiaurs, el, Sous es vapport, lenrs machines présesitent touts La perfection qu'on peut désirer.
Au lien de fa tige butant contre V'extrémité de Uarbre et la repoussant pour débrayer Ja roue de ;
friction, eetle extrémite hute contre noe rondelle Cacler appuyée sur un ressort e coountehons ; lors- -
que le ressort métalligue placé de Fautre cdté de Parbre, est lilre d"agir, il maintiest 'arbre at
foree le caoutehoue & eider; mais en faisant cesser Vaction da ressort métallique aw moyen d'ane
tige traudée qui le traverse el qui permet de rézler sa tension, et an besoin de la snpprimer,
Varbre horizontal, devehn libre, céde & son tour & 1'élasticité du caoulehoue, el 1a roue de friction
se Lrouve alors écartée d'an moins un millimétre du cone, co qui suff pour epérer le débrayage,
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a farine et tombent sur des tables, ol ils sont examinés attentive-"
ment pour que chaque pitce déchirée soit immédiatement portée

~ au raccommodage. Les fonds de bains qui ne pourraient étre séchés
I'essoreuse et au séchoir, parce que les fortes toiles qui les composent
y prendraient la rigidité du bois, sont séchés dans un étendage fort
ingénieux et d'un maniement trés-facile. Au lien de piéces de bois
et de cordes, on a tout simplement préparé des barres de fer rondes,
pointues d’un cbté, et percées d'un trou de l'autre; quand on veut
disposer 1'étendage, on pique le cbté pointu dans une rangée de
troncs d’arbres enterrés dans le sable, et dans’anneau qui termine
I'autre extrémité, on fait passer un fort fil de fer galvamisé, puis on
assujettit le tout au moyen de roidisseurs. Tout le linge reconnu
bon retourne immédiatement aux divers établissements et rentre en-
service ; toules les pitces déchiréés sont portées au raccommedage,
joli petit atelier trés-clair et bien disposé, dans lequel se trouvent
une machine & dévider le fil et quatre machines a coudre qui fone-
tionnent sans reldche, tandis qu'autour d’elles, une vmgta.lne d’ou-
vriéres préparent ou complétent le travail.
Gréce & ces minutieuses précautions prises pour assurer le com-
I forl des baigneurs grice & l'intelligente installation du service des
i - sels et de I'envoi des eaux en bouteille, et surtout grice 4 la persé-
vérance de la Direction qui ne recule devant aueune opposition pour

- développer I'établissement confié & ses soins, I'Usine de Vichy
estappelée d prendre un développement de plus en plus considérable,

‘et & devenir un des établissements indusiriels les plus imporlanls de
notre pays. '

FIN DE L'ETABLILSEMENT THERMAL DE VICHY
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HAUTS FOURNEAUY, FORGES ET ACIERIES

PETIN, GAUDET ET Ge

A VIERZON, GIYOLS, TOGA, RIVE-DE-GIER, SAINT-CHAMOND ET ASSAILLY

Les élablissements métallurgiques appartenant & la compagnie
dont MM. Petin et Gaudet sont les fondateurs et les directeurs-
gérants, forment en France la plus puissante maison de I'industrie

des fers et aciers; elle lutie méme, et sans désavantage, avee les

forges el aciéries les plus avancées d’Angleterre et d’Allemagne.

Marchant depuis dix ans ave¢ une prospérité toujours croissante,

elleestune des gloires industrielles de notre pays. Commencée & Rive-
- de=Gier, en 1840, et s’élant accrue de Saint-Chamond, en 1847,
d’Assailly, en 1854, de Clavieres et annexes dans le Berri, la méme

année : enfin de Givors, en 1862, elle vient encore de sassurer

pour longtemps une matiére premiére excellente, en devenant pro-
pl‘l&tﬂ.ll‘e des mines de Saint-Léon, en Sardaigne, qui lui donnent
un minerai de fer presque pur, sans traces de soufre, et excellent
pour la fabrication de I'acier. Elle comprend aujourd’hui : Une
mine de fer & Saint-Léon, prés Cagliari (Sardaigne); — Des hauts
fourneaux au bois 4 Toga (Corse), a Claviéres, I'lsle ¢t Bonneau
(Indre); — Des hauts fourneaunx a la houille & Givors, au confluent
du Rhoneet du Gier, admirable station qui recoit par le canal et le

Cucuy. — Typ. Maurice Lotesos of Ge, T LY.
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chemin de fer du Bourbonnais les houilles du bassin de la Loire
et du Gier : par le chemin de fer de la Méditerranée et le Rhone,
les minerais de Sardaigne ; — Des forges & Toga, Vierzon et Rive-
de-Gier; — Des forges, laminoirs et un montage & Saint-Chamond;
— Une aciérie, des forges et laminoirs & Assailly, qui a pour annexe

I’usine de Lorette. — Voyons maintenant ce que ces divers étahlm-
sements renferment de particulier :

saInt-LEON. — Celte mine est située i "origine du torrent dit: Su
Guituru mannu, et & quinze kilomeétres de la mer; les travaux qui
ont été exécutés aux affleurements ont amené la découverte d'un
énorme gisement de minerai de fer oxydulé magnétique, -analogue
a celui de Danemora (Suéde). Les diverses installations de la
mine comprennent : les bureaux et habitations des employés,
des logements pour 250 & 300 ouvriers, un hopital et différentes
constructions pour magasins, écuries et ateliers de réparations. Les
minerais sont transportés & la mer au moyen d’un chemin de fer
de 13 kilométres de parcours, relié a la mine par deux plans
inclinés desservant les chantiers d’abattage installés sur le flanc de la
montagne. Le port d’expédition, dit de la Maddalena, situé sur le
point oecidental du golfe de Cagliari, est pourvu d’une jetée en
mer qui permet aux navires affrétés pour la Corse ou le continent
d’effectuer leurs chargements-en toute saison. La mine de Saint-
Léon occupe actuellement 250 ouvriers.

106a.—Cette usine comprend quatre hauts fourneaux alimentés au
charbon de bois et cinq feux d’affinerie; elle occupe 300 ouvriers,
indépendamment d’un nombreux personnel de biicherons ou char-
bonniers employés 2 I'exploitation ou & la carbonisation des bois.

cLAVIERES ET ANNEXES, — Ce groupe des établissements de MM. Petin
et Gaudet consiste en : 3 hauts fourneaux au bois; — 9 feux
d'affinerie; — 1 fonderie; —1 petit mill.

Les fontes ou fers au bois produits par ces usines contribuental’ ah-
mentation des fabrications de Saint-Chamond, ou sont livrés au com-
merce en fers martelés, fendus et laminés, employés principalement
aux divers usages de la taillanderie, de la coutellerie et de la tréfilerie.
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HAUTS FOURNEAUX, FORGES ET ACIERIES 194
aivors. — 3 hauts fourneaux au eoke; — 1 mazerie;— 1 forge
- anglaise comprenant 3 trains de laminoirs, —12 fours & puddler et

3 fours & réchauffer,
LORETTE, ANNEXE passaiLLy. — 1 atelier de construction de ressorts
de chemins de fer; — 12 fours & puddler ; — 2 trains de laminoirs.-
SAINT - CHAMOND est aujourd’hui I'usine la plus considérable de la
Société ; dirigée par M. Bergeron, elle contient des fours & puddler,
au nombre de 63, dans lesquels sont élaborés les fors de la Société ;
des marteaux-pilons de toutes tailles et de foutes origines corroient
ces fers et les préparent aux laminoirs, sous la pression des-
quels ils se changent en longues barres de 6 4 7 melres de long
sur 6 centimétres de large et sur un demi-centimélre d’épaisseur.
Ces -barres sont toutes rompues au maillet, afin que leur cassure
puisse metire en évidence leur qualité et leur texture, C’est, en effet,

la grande préoccupation du fabricant de connaitre et de distinguer

d’une maniére certaine les divers échantillons de métal qu’il grou-

pera plus tard suivant les usages auxquels fls sont destinés ; ainsi,

toutes les fois que les fers devront présenter I'élasticité ef une resis-
lance au déchirement, c¢’est le fer nerveux qui devra prévaloir ; tou-
tes les fois, au contraire, que la pidce deyra supporter des frotte-

menls, ce serale fer dur ou & grain dont elle sera de préférence com-
posée. Ces deux variétés, trés-distinctes de texture, sont obienues par -

le mode du corroyage, et sont commandées aux ouvriers au commen-
cement de la fabrication. Les barres cassées sont examinges avec
soin par les contre-maitres, marquées d’une lettre ef d’un numéro
qui servira & les assembler plus tard, selon Ie besoin : de ce classe-

ment dépend souvent la bonne réussite du travail ; aussi, le chef

de fabrication, le directeur, et souvent les chefs supérieurs de la
Société , dans leur visite quotidienne de I'usine, ne négligent-ils
pasde le controler. Ces barres, assemblées diversement sous forme
de masses appelées paquets, sont mises dans de grands fours a large
ouverture fermée par une trappe i contre=poids, et dont la sole
- est garnie de massifs en briques. Les paquets retirés du four
avec de longues pinces suspendues 4 des chaines mobiles, suppor-
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tées par des galets courant sur un plafond de rails, sont transportés
sur I'enclume des marteaux-pilons, qui les assemblent en masses
_ plus ou moins grosses; de ces masses, les unes sont conduites a
L ' Rive-de-Gier ot nous les retrouverons plus tard, les autres sont
transformées 4 Saint-Chamond méme. Deux usages principaux
_ les attendent, spécialités dans lesquelles la maison Petin et Gaudet
s'est acquis en Europe la premiére place, ce sont les plaques de
blindage et les bandages de roues de locomotive.
i Les plaques de blindage, d'invention récente, et dont la guerre
1 : d’Amérique vient de démontrer I'utile usage, sont maintenant re-
cherchées par toutes les marines du globe : la France et 'Angle-
terre ont commencé, puis I'Espagne et I'ltalie, la Russie, la Suéde
etles puissances allemandes, la Hollande et jusqu’a la Turquie ont i
senti la nécessité de ces cuirasses qui seules peuvent résister aux for-
midables engins de destruction créés depuis dix ans. Les plaques de
1a marine impériale francaise ont é1é faites & Saint-Chamond, et,
dans les essais tentés en Angleterre et fout récemment en Prusse,
ce soft les fers Petin et Gaudet qui ont le mieux résisté aux efforts
de I'artillerie. ' '

Ala porte du directeur de Saint-Chamondsetrouventdeux plaques:
sur I'une de 0™ 14 centimétres, essayée 4 Greenwich a la distance
dé 22 métres et avec 12 livres de poudre 9 boulets y ont laissé leurs
traces qui s’enfoncent & peine de 0" 02 centimétres au milieu et qui
marquent au plus 0" 03 centimétres dans une empreinte de3 bouleis -
qui sont venus successivement frapper une place ou il y avait un
trou de boulon. Une autre plaque, de 0= 12 centimétres seulement,
essayée & Vincennes, porte sur I'un de ses bords un coup de boulet
qui I'a éraillée, mais sans pouvoir la faire gauchir jusqu’a I'antre -
face. Les plaques anglaises el les plaques allemandes ont élé toutes
plus ou moins percées ou cassées dans des essais analogues. Pour
obtenir des produils aussi parfails, il faut, nous I'avons dit, choisir
d’abord la qualité du fer, et, comme la maison produit elle-méme
sa maliére premiére, elle a ainsi toute facilité pour assurer ses choix.

Les barres assemblées sont, aumoyen du marteau-pilon el de I'é-
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" HAUTS FOURNEAUX, FORGES ET ACIERIES 197
tampe, soudées en galette & section irapézoidale, puis réunies de
nouveau, de maniére a ce que la surface la plus large continue la plus
étroite, et réciproquement; enfin chauflées au four et laminées a
chaud entre de forls cylindres. On constitue d’abord des plaques de
0™ 04 ou 0™ 05 centimétres d’épaisseur chacune, entre lesquelles on
‘réunit une couche d’autres galeltes, et on lamine le tout aprés I'a-'
voir remis au four; ce laminage rend tellement adhérentes toutes
Jes parties agglomérées, qu'aucun moyen physique ne peut faire re-
trouver trace des diverses soudures; les réactifs chimiques seuls, et
encore bien difficilement, peuvent permettre cette distinction ; lorsque
les plaques ont été laminées, elles sont reportées au four au moyen
d’une grue mobile courant sur rails, laminées de nouveau pour leur
donner I’épaisseur juste, rechauffées, et enfin équarriesau moyen
d’une scie cireulaire au-devant de laquelle un chariot mobile dans

deux sens présente la masse incandescente.

Aprés 'admirable spectacle d"une coulée de 'appareil Bessemer,
nous n'en connaissons guére de plus étognant que celui de I'é--
quarrissage de ces plaques ; qu’on se figure, en effet, une masse de
fer de 2 métres de long sur 1 métre 50 de large et de 0" 14 centi-
 métres d’épaisseur, rougie 4 blane, presque translucide d'incan-
descence et présentée aux dents d'une scie d’acier d'un métre de
diamétre. Tout I'appareil tremble, un bruit strident vous perce
les oreilles, des gerbes d’étincelles s’élancent de tous les cdtés, et la
scie s'enfonce avee une apparente facilité dans le métal qu'elle
découpe avec une netteté géométrique. Il n'est pas facile d’avoir de
Iacier propre a fabriquer ces lames de scie : cerfaines sont brisées
ila premiére tentative, d’autres durent deux ou trois mois.

Quand les plaques sont destinées au flanc du navire, aprés avoir
été laminées et équarries, elles sont envoyées au moniage ou de forts
vilebrequins taraudent les trous destinés aux boulons qui doivent les
fixer, mais, lorsqu’elles sont destinées & I'arriére ou a I'avant, elles
doivent presque toujours étre fléchies en deux ou trois courbes se
rattachant & la forme générale du vaisseau, et ce n’est pas une petite
affaire que de gauchir normalement des piéces de cetie taille et de
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cefte résistance. Le marteau-pilon est encore employé, et, pour lui-
venir en aide, une presse hydraulique, forte de 350 atmosphéres,
vient & bout des résistances les plus rebelles. Trois petits corps de
pompe transmettent, au moyen d'un petit tube en fer étiré, dont les
parois ont 0® 05 cent. d'épaisseur pour 0 01 cent. de vide, la
hpress'itm au tablier qui remonte lentement et comprime la plaque sur
un modele qu’elle est bien forcée de conlourner. Tout le monde con-
nait 'énergie de la pression hydraulique; aussi n’étonnerons-nous pas
ceux qui I'ont vu fonclionnner, en disant que, devant nous, la presse
de Saint-Chamond a écrasé un bloc de ceeur de chéne de 0 60 cent.
de diametre, lui faisant rendre de I'eau comme & une betterave,
et 'aplatissant par un mouvement régulier et uniforme sans aueun
temps d’arrét el sans la moindre hésitation dans la marche.

Les plaques gauchies ne peuvent éire taillées a la scie, elles'sont
portées au montage, et découpées par un rabot monstre de la com-
position de MM. Warral, Ewell et Poulot; la plaque est fixée sur un
massif le long duquel un burin porté par un chariot et mt par une vis
sans fin, avance en faillant le fer, lui arrachant d’énormes copeaux
qu’il ne fait pas bon prendre avec la main, tant la pression de I'outil
leur a communiqué de chaleur.

Nousavons pu juger les difficultés que présente la fabrication de ces
plaques, en examinant les modéles en bois envoyés par les construc~
teurs, etque le forgeron doit suivre mathématiquement. Deux frégates
francaises, aux formes élégantes et effilées, un lourd navire espagnol
aux flancs arrondis comme une galiote hollandaise, et le joli bateau
sans nationalité construit par M. Armand, de Bordeaux, peur un
clientinconnu, nous ont montré toutes les formes possibles ; le dernier
surtout, muni de deux tours et dont 'avant se termine par un éperon
en sabot, dit bien a1'eeil toutes les courbes imposées par la fantaisie de
V'ingénieur, sans tenir aucun compte des difficnliés de la fabrication.

Les bandages de roues de locomotive ne sont pas non plus chose
facile 4 exéeuter, mais au moins y a-i-il 14 une fabrication soivie, et
n’'est-on pasobligé 4 chaque piéce de modifier la manceuvre. Tant que
les locomotives ont pesé vingl ou vingt-cing tonnes, les anciens ban-
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H.;LUTB FOURNEAUX, FORGES ET ACIERIES 193
dages en spirale laminés ont pu résister; mais aujourd’hui que ces a-
- genls detraction pésent jusqu’a cinquante tonnes, il a fallu trouver un
moyen de leur donner desroues d’une résistance suffisante. Pour les
construire, on assemble d’abord versla partie oli sera le renflement en
boudin, quatre ou cinq des anciennes spirales, puis on dresse des frag-
ments de fer & grain dur qui ont été laminés plus épais d'un cbté
-quede]'autre, faisantainsi une sorte decoin : lous ces coins dirigeant
leur plus grande largeur au dehors, se trouventa la place qui froite-
ra sur le rail; — un autre cercle de spirale les maintient en dedans.
Le paquet ainsi formé mis au four, martelé au marteau-pilon
dans une étampe, réchauffé et martelé tour a four, prend peu
a peu saforme sur des matrices successives. Aprésavoir été réchauffé
a blanc, il est enlevé par un crochet mobile sous un rail, et conduit
au laminoir qui doit I'étirer & sa forme définitive; celte derniére opé-
ration est fort curieuse : le cercle incandescent est dressé le long
d’une plaque verticale, entiérement libre dans les quatre cinquiémes
supérieurs de sa circonférence, légérement cemprimé a I'extérieur par
deux tampons qu'une vis éloigne ou rapproche, et fortement serre &
sa partie inférieure par.un cylindre qui 'applique sur une matrice
convexe : le mouvement de ce eylindre détermine la rotation du cercle
qui va s’élargissant & vue d'ceil jusqu’en haut de la plaque. '
La compression est si forte que, pendant cette rotation, le cercle de
fer passe & peine du rouge blanc au cerise péle, grice & la chaleur
développée; dés que la compression cesse, il faut se hater d’emporter
le bandage pour le conduire sur un mandrin qui empéche la rétraction
inégale que causerait le refroidissement sans entrave. Tous les dif-
férents temps"de cette opération sont menés avec une adresse et un
entrain merveilleux; ces grands anneaux lumineux qui pésent envi-
ron 500 kilos semblent voler dans I'espace & travers ['atelier rem-
pli d’ouyriers armés de longues tiges de fer crochues, et guidant la
course de ces météores comme s'ils étaient d'inoffensifs cerceaux de
bois. Toutesles nations de I'Europe ont si bien reconnu la supériorité
desbandagesde St-Chameond, que nous avons vula des cercles destinés
a développer leur courbe jusqu’aux bordsdu Volga; les plus grands

-
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destinés aux lignes russes n’ont pas moins de 2 métres de diamdtre.
: Saint-Chamond fait aussi les frettes pour les canons de fonte, les
fers d’angle pour la construction et, au besoin. toute la grosse ferron-
; _ nerie; I'usine lamine les tles de grande dimension, étire les rails
' Qacier fondu et étampe au marteau-pilon les plaques d’aiguillage.
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Percemgnt des trons de boulans, (D'aprés une photographie de M. Chéci-Tossse. .,

Les rails ont besoin d'une régularité absolue puisqu’ils doivent

: étre embrassés par des roues également réguliéres, aussi les Compa-
gnies de chemins de fer ne les recoivent-elles qu'a bon escient et

aprésun examen minutieux dont nous avons pu éfre témoin. Chaque
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202 Lo GRANDES USINES. _
rail est regardé un & un par I'ingénieur chargé de ce service, muni

- deregles et de profils, et toute la tolérance accordée est un demi-mil-

limétre; malgré cette difficulté, I'exécution est presque toujours
parfaite et les piéces refusées sont trés-rares.
Signalons, avant de quitter ce magnifique établissement, une ma-

- chine & découper les grosses tdles dont I'invention et la manceuvre

sont dues au chef de cette fabrication : un couperet en guillotine
soutenu dans un fort bati de fonte est mt par une petite machine
mofrice altaché & Ja découpeuse méme; les tbles, quels que soient
leur taille et leur poids, sont présentées au couteau avec une facilité
extraordinaire par les efforts de six hommes, ce qui autrefois en de--
mandait souvent soixante; c’est en se servant d’un plafond de rails,
d’érignes et de tenailles a cric que ces six hommes enlévent et -
manient des plaques de tolede 12 ou 15 métres superficiels sur 0701
centimétre d’épaisseur, comme de simples feuilles de carton. Grace &

_cettemachine, les constructeurs de locomotives pourront acheter leurs

longerons presque tout faits et les constructeurs de navires leurs toles
de coque foutes découpées. C'est encore a Saint-Chamond qu’est
préparée une partie des barresdestinées a la cémentation d’Assailly.

AssaLvy, ou, sous la direction de M. Bonnassiés, est concentrée
toute la fabrication d’acier, se trouve sur le chemin de fer du Bour-
bonnais, & 7 kilométres environ de Saint~Chamond. La encore le
classement des fers est 'objet de la plus rigoureuse surveillance :
la cémentation se fait sur telle ou telle qualité de fer, suivant qu'on
désire telle ou telle qualité d’acier. De grands fours en cone allongé
reposent sur un foyer inférieur, dont la flamme traverse la cavité en

~s’échappant au travers de la sole, par des carneaux entourant deux

longues caisses paralléles en briques réfractaires qui, une fois pleines
et fermées, doivent rester strictement eloses; tout est disposé pour que
les flammes puissent envelopper de tous cdiés, sans y pénétrer, ces
grands creusets ménagés dans la maconnerie méme de-la sole. Dans
ces cavités de forme quadrangulaire, on entasse, lit parlit, du charbon
de bois et des barres de fer, on ferme aussi hermétiquement que pos-
sible, et on lute avec de la terre glaise; on allume alors le foyer, et

®
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HAUTS FOURNEAUX, FORGES ET ACIERIES 203
on pousse doucement la chaleur jusqu’aux températures extrémes.
La masse de terre réfractaire s'échauffe, le fer rougit, absorbe le L
carbone et devient 'alliage nommé acier. Les quantités relatives de
charbon et de fer, la nature de celui-ci, la longueur du temps de l'o-
pération influent sur la qualité du métal obtenu, qualités extréme- .
ment différentes, et qui heureusement ont des applications aussi va-
rices qu’elles. L’acier ainsi cémenté en vase clos, est presque
toujours couvert de pelites ampoules qui lui ont fait donner le nom
d’acier poule; il se vend aujourd’hui trés-peu d’acier cémenté et
simplement corroyé ensuite : presque toute la production d’Assailly
est fondue, opération autrefois trés-rare et qui, sous Napoléon I*,
était encore le privilége exclusif de Scheffield.

Assailly est la plus ancienne aciérie francaise o 'on ait pratiqué
la fonte, et anjourd’hui encore elle a.conservé la premiére place, soit
comme volume des piéces fabriquées, soitcomme qualité de métal.
Avant de fondre les barres quisortent de la cémentation, on les casse
au maillet, et on examine le grain dontla finesse, la couleur et I'éclat -
indiquent aux yeux expérimentés s'il sera propre & faire d’élastiques
ressorts, ou de dars burins; quelquefois cet examen montre que la cé-
mentation a élé incompléte ; d’autres fois la cassure présente de petites
étoiles qui signalent une malenconireuse entrée d’air dans les caisses
a cémenter; ces parties défectueuses, dites fer brilé, sont misesen -
barres ef cémentées & nouveau ; les parties jugées bonnessont classées
suivant leur qualité etleur dureté, et emmagasinées pour étre fondues.

Nous allons décrire la fonte et la coulée de 'acier composant
Iéperon du Chéops, navire cuirassé en consiruction chez M. Armand;
aujourd’hui que la mode des grosses piéces en acier tend & se
généraliser, il est curieux de voir comment on a pu obvier aux
difficultés qui s’opposaient & leur fabrication. Les fours de fusion
sont des fours a réverbéres disposés autour d’une vaste halle, de
maniére 4 ce que leur sommet soit au niveau du sol; chacun de
ces fours contient neuf creusets moulés avec une terre réfractaire des

‘environs de Clermont, extrémement résistante; dans chaque creuset
on place 24 kilogrammes de fragments d’acier, et 'on ferme I'ou-
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verture avec un bouchon rond et luté, 11 fauf environ six heures
pour que la liquéfaction soit compléte. Pendant ce temps, on termine
dans le sol de la halle la préparation du moule dans lequel sera
versé le métal. Les parois sur lesquels se moulera 'acier, sont d'un
sable tout particulier, chimiquement préparé, et qui est un secret
de fabrication ; de sa bonne composition dépend en grande partie
" le suceés de la coulée. Il est en effet trés-important que le moule
n’ait pas de fissures, qu’il n"adhére pas au métal, car Ia pidee doit res-
sortir nette et polic comme une statue de bronze. De forts madriers
- fortifient la calotte du moule, etun sable fin recouvre le tﬂ’lil jusqu’au
niveau du sol. -

A peu de distance de 'ouverture du moule, s'éléve une grue, &
I’extrémité de laquelle pend, au bout d’une chaine, une pocheen tole -
revétue de terre réfractaire, percée d’un trou 4 sa partie infériéure,
et retournée sur un amas de houillg incandescent qui la chauffe au
| “rouge-cerise vif. Au-dessus de 'ouverture du moule, pend un cou-

L} ) verele garni d’une quenouille, sorte de battant de cloche, également
*‘! _ revélu d’argile, et qui doit servir de fampon pour boucher I'ouver-
a' ture de la poche. Pour I'éperon du Chéops, 36 fours 4 9 creusels

, ‘ ~avaient été chauffés; environ 200 hommes, fondeurs, arracheurs,
' chauffeurs et aides étaient placés a leur poste, préts i exécuter une
manceuvre dans laquelle les 324 creusets devaient étre vidés en moins
1- _ de dix minutes, sous peine de voir I'acierrebelle se figer et refuser de
g couler. Voici comment on opéra : les arracheurs, a cheval sur 'ouver-
E_ ture du four, tirérent avec de longues pinces les creusets un & un,
i : et vinrent les apporter circulairement autour du moule pour les
" fours situésa peu de distance, et dans de petits chariots & dix plﬁces
pour les fours plus éloignés; puis, a un signal donné, et presque en
méme temps, la grue souleva la poche, la porta, aprés I'avoir re-
tournée, sur l'orifice du moule, le couvercle s’abaissa enfoncant la
quenouille dans I'ouverture inférieure et laissant béants dix becs par
lesquels les fondeurs vidérent les creusets au fur et & mesure qu'on
les leur apportait. Du coté de la halle opposée aux fours, les chariols
arrivaient trois par trois, trainés chacun par une douzaine d’hommes -
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se tenant par la main, del'autre les creusets étaient présentés un aun;
chaque creuset vide était rejeté derriére le fondeur et disparaissait
a l'instant, trainé dehors, par un apprenti, au pas de course.

En cing minutes 4 peine la poche éait pleine, une poulie enleva
le couvercle et la quenouille, qui débouchal'orifice, et un jet éblouis- -
sant de blancheur coula de la grosseur du bras jusqu’a la plénitude
du moule. Les précautions avaient été, du resle, bien prises, car,

“vers la fin de Popération un petit chariot amenait quelques creusets
destinés &prévenir'l'insufﬁsanﬁe ,fandis qu’al'intérieur du moule,une
cavité ménageée devait obvier au trop plein. L’opération était heureu-
sementterminée et personne n'avait recu la pluslégére bralureau mi-
lieu de ce va-et=vient, & la course, d'un liquide incandescent dont le
moindre contact pouvait cotiter au moins un membre, sinon la vie ;
un seul creuset se cassa dans la halle, les autres encombraient
les cours extérieures. Quand on eut dégagé un peu la partie supé-
rieure du moule, tout le monde disparut comme par enchantement,
et il ne resta dans l'atelier que les ouvriersoccupés & préparer la
coulée des deux convertisseurs Bessemer, semblables & de mons-
trueux pachydermes oubliés dans un coin de la halle.

Jusqu'a- présent, les convertisseurs n’ont pu remplacer entiére-
ment les pelits creusets pour toutes les fabrications ; aprés des es-
sais sans nombre, aprés des insuccés qui auraient dd conduire au

- découragement, on est enfin arrivé a leur donner une marche in-
dustrielle et réguliére; deux coulées se font par jour, une & neuf
heures, 'autre & deux heures, et pourraient au besoin fournir une
piece de 12,000 kilos. car chacun des convertisseurs peut fournir
six tonnes. Une poche mue par une presse hydraulique regoit le métal
fondu et le verse dans des lingotiéres rangées en demi-cercle ; une
grue & vapeur qui porte son pelil moteur i ses flancs, enleve et trans-
porte les lingotiéres, une fois pleines. Les lingots obtenus donnent
un excellent acier, presque entiérement réservé jusqu’a présent  la
confection des ressorts de wagon, desrails et des plaques d’aiguillage.

Assaily ne livre guére ses lingots bruts qu’a Saint-Chamond : le
commerce demande presque toujours que le métal qui lui est vendu
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recoive une premiére facon qui facilite le travail ultérieur, aussi un
atelier considérable, joint & I'aciérie, contient-il foute les variéiés
d’instruments de martelage, de corroyage, de laminage et d’étirage.

Entre autres préparations, nous avons vu laminer des lingots qui,
trop pesanis pour étre pris a la pince, étaient apportés au sortir du
_four sur un petit chariot & deux roues, lancés en quelque sorte sous
lapremiére cannelure d"une série de laminoirs qui finissaient par les
allonger et les réduire en barres assez minces pour éire bientot dé-
coupées en lames de sabre par la manufacture impériale d’armes
de Chatellerault : — D’autres lingots moins volumineux s’étiraient en
longs boudins destinés a faire le pivot de broches de filatures ; d’au=
 tres plus minices encore, devaient aller remplacer la baleine dans les
armatures de parapluies et d’ombrelles. Enfin, et malheureusement
il faut toujours en venir 14, d’autres lingots étaient allongés, arrondis
et faconnés dans une matrice sous un marteau-pilon pour faire des
canons de fusil, et ¢’est par 30 ou 40,000 que viennent des quatre
points cardinaux les commandes de cet instrument de civilisation si
généralement recherché aujourd’hui. Pour aller plus vite, on les
i : fait deux par deux, en ménageant au milieu une masselotte renflée ot
se fera plus tard le tonnerre des deux armes; c’est au milieu de’
cette masselotte que la scie sépare les deux canons aussi parfaitement
‘réguliers que s'ils avaient éié fournés et qui n'ont plus qu'a étre
forés ; nous avons aussi oublié de dire que ¢’est toujours deux par
deux qu’on fait les plaques de blindage. En les faisant une & une,
on n’aurait pu suffire & 'ardeur belliqueuse qui tient en ce moment
I'Europe pour les vaisseaux cuirassés. — Assailly a pour annexe
l'usine de Loretle, oil se trouvent douze fours a puddler, deux
trains de laminoirs etun atelier de construction de ressorts de che-
min de fer.

Pendant qu’on fond & Assailly les éperons qui doivent armer ces
désastreux mais admirables instruments de guerre, péndant qu’on
prépare leurs cuirasses & Saint-Chamond ; & Rivepeie , on forge
les essieux des machines & vapeur qui meftront en mouvement
leurs aubes ou leurs hélices; quinze marleaux-pilons yvont en gran-
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dissant, depuis le premier-né de lamaison qui frappait au plus 1,000
- kilos, jusqu'au géant dont le coup est de 15,000, ces quinze
puissants engins frappent jour et nuit pour assembler et faconner
des masses de fer de plusieurs milliers de kilogrammes, dont la
masse énorme élonne et effraye. Pour ces masses-1a, les fours -
ne sont pas assez grands, il faut amasser autour d’elles des tas de
houille, et les mouvoir péniblement avec des grues et des pinces
suspendues sur rails, auxquels manceuvrent quelquefois cin-
quante ou soixante paires de bras, et il ne s’agit pas seulement d’as-
sembler et d’arrondir grossiérement des essieux droits, il faut coun-
der des arbres énormes et les modeler en leur donnant des dimen-
sions el une forme géomeétriquement tracée : aussi - Rive-de-Gier
~a-t-1l la plus belle collection d’enclumes et de malrices de toutes
tailles et de toutes formes.

Chaque jour on invente un moven nouveau d’assembler et de
mouvoir des masses de fer de plusen plus considérables; on est ar-
rivé, dans ce genre, aux plus étonnants résultets, On y excelle égale-

‘ment dans I'art de tailler un bloc trop gros pour qu’on puisse le
tordre, et, pour donner une idée de ce qu’on est arrivé & faire en ce
genre, disons qu'on est parvenu successivement a allonger les la-
mes des burins jusqu’a 0,68 centimétres ; ce chiffre peut faire com-
prendre de quelle grosseur est un bloc de fer dans lequel on va tail- -

lera 0,68 centimétres de profondeur, et de quelle qualité doit étre
un acier pour que le tranchant en puisse étre assez fortement sou-
tenu & une si longue distance de son point d’appui..

Les principales piéces fabriquées par la Société sont : & Rive-de-
Gier, les arbres & 3 manivelles pour les machines de 1,000 &
1,200 chevaux des navires cuirassés. Assailly a fait plusieurs canons
en acier fondu d’une grande puissance ; ainsi que les éperons en
acier fondu, pesant 16,000 kilos chacun, des deux frégates cuiras-
sees le Solférino et le Magenta. Saint-Chamond a fabriqué les
blindages de douze frégates et sept batteries flottantes pour la
France ; de deux frégates espagnoles et de deux corvettes italiennes;
les frettes destinées au cerclage de quatre mille huit cents bouches &
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208 GRANDES USINES
feu; les balanciers en fer, de 6,500 kilos chacun, pour trente-six
machines transatlantiques. '

La Société produit anjourd’hui :

Fontes au bois, 23,000 tonnes. — Fontes au coke, 27,000, —
Fers fins pouvant étre convertis en blindages : — Bandages, toles

et frettes, 58,500,—Acier fondu, 15,000.—Piéces de forge, 4,000,

S i e e
Muching & rabater les plagoes de blindage. (D'aprés une photographie de M. Ehé-rl-?-ﬂ‘w:[!ll.l.}

L’ensemble des usines occupe un personnel de plus de 6,000 ou-
vriers. — La valeur totale de la production des différentes usines
est de 40 & 50 millions annuellement,

Ces éfablissements consomment : — Houille, 150,000 tonnes, au
prix moyen de 12 francs ; — Coke, 30,000 tonnes, au prix moyen
de 25 francs. | .

Ces chiffres disent assez clairement 1'importance des usines que

nous venons de déerire, L

FIN DEF IAUTS FOURNEAUX , FORGES ET ACIERIES.
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MINES ET FONDERIE DE ZING

DE LA

VIEILLE-MONTAGNE

—_— e

- MORESNET. — ANGLEUR. — BRAY, — TILFF. — VALENTIN - CO{, £vc.

Pour la premiére fois, aujourd’hui, nous passons la frontiére. La
puissante Société dont nous allons décrire les usines, et qui, tous
les ans, produit i elle seule le quart d'un des métaux les plus
atiles, est-une preuve évidente du cosmopolitisme industriel; non-
seulement, en effet, elle mérite d’étre comprise dans les Grandes
Usines de France pour ses beaux établissemenis de Bray et
d’Asnitres, mais elle a droit aussi a faire partie des Grandes
Usines d’Allemagne par ses fonderies de Mulheim et de Borbeck,

. ses laminoirs d’Oberhausen, ses mines de Bensberg, d'Uckerath,
de Mayen, de Wiesloch. Elle vient également de se natienaliser en
Suéde, en achetant les gites importants d’Ammeberg, prés d’As-
kersund; elle posséde en Angleterre, aux Elats-Unis, des agences
considérables , pour la vente de ses produits & I'état de métal laminé , .
ou de blanc de zinc, dont 'emploi est maintenant si {réquent dans
toutes les peintures murales. Mais le siége principal de ses opéra-
tions, la vraie patrie de la Vieille-Monlagne, est la Belgique.

Creny., — Typ. Maorice Lowesox el G Tie LIV,
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La Vieille-Montagne ( Altenberg) est, en effet, signalée dans les
annales du duché de Limbourg depuis 1425, et aujourd’hui sept
usines imporlantes s’élévent sur le territoire belge : & Flone, & Valen-
tin-Coq, & Liége , & Tilff, & Welkenraedt, & Angleur (siége de la So-
ciété générale et de la Direction), ef enfin 4 Moresnet, mine primitive
que I'on peut comprendre dans la Belgique, quoique, & proprement
parler, elle fasse partie d’'un terrain sans nationalité déterminée,
appelé territoire neutre. '

Si nous nous étions maintenus dans le cadre restreint des Grandes
Usines de France, aurions-nous pu décrire le_zine, soit en feuilles,
soit en oxyde blanc, sans dire comment on I'avait extrait des en-
trailles de la terre, et comment on avait dégage le métal pur du car-
bone, de la silice ou du soufre qui I'accompagnent? Nous n’avons
. - donc pas hésité a supprimer ce titre trop exclusif et que le dévelop-

' pement de nolre travail ne nous permettait pas de conserver. '
~ (est d"abord & Moresnet que nous devons nous transporter ; c’est 1
que se trouve en abondance la calamine (cadmia nativa); cetendroit,
bouleversé depuis plusieurs siécles, a perdu toule 'apparence de sa
configuration primitive : ol étaient sans doute de vertes collines,
I'eil apercoit d’horribles effondrements d’une terre métallique jau-
nitre, que la végétation semble redouter. La route eonstruife par
Napoléon I, de Liége  Aix-la-Chapelle, traverse les établissements
de la Compagnie; son pavé, quin’a pas été renouvelé depuis la chute.
du grand souverain, sert de frontiére entre la Belgique et la Prusse.
En arrivant d’Aix-la-Chapelle, aprés avoir passé les mitis bariolés de
. blane el de noir de la frontiére prussienne, on s’arréte un instant au
. ~ sommel de la colline ; on voit & droite de la route de larges excava-
tions, ducentre desquelles s’élévent des cheminees fumantes ef des
toits acenmulés sur une étendue de deux kilométres environ. Les
vastes espaces qui séparent les bitimenls sont remplis de minerais
classés par grosseur et de monceaux de houille; de tous cotés ser-
pentent de petits chemins de fer sur lesquels des wagonnets, pousses
a bras d’hommes ou attelés de chevaux, transportent, des puits vers
le four, la calamine extraite, ou bien conduisent hors des fours, pour
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VIEILLE-MONTAGNE. 9 {
aller les rejeter dans les anciennes exploitations abandonnées, les
résidus qui ne contiennent plus de métal ou desquels il serait trop
difficile d’en extraire.

Du cdté gauche de la route, d’autres rails apportent sans cesse aux
laveries les résidus qui contiennent encore une grande -quantité de
matiére ulile, el qui ont été accumulés depuis des siécles par I'inex-
périence des premiers extracteurs. Il y a 14 toute une mine féconde
et bien facilement exploitable, puisqu’il ne s’agit plus d’aller, dansles
enirailles de la ferre, détacher une roche dure et résistante pour
'amener ensuite au niveau du sol ; onn'a qud prendre & ciel ouvert
des terres entassées, friables et d'un travail facile. La laverie a trouvé
du reste un auxiliaire indispensable dans le cours d'un fort ruisseau,
qui sert en méme femps de moteur et d’agent diviseur; car il s’agit
avant tout de séparer en divers titres les terres apportées par les -
wagonnets. Une chute de plusieurs métres, habilement ménagée,
entraine & la fois I'eau et les terres, et les fait passer dans une
serie d’appareils qui, suivant la grosseur et le poids des fragments,

les retiennent ou les laissent s’échapper. Ce sont d’abord de gros ey-
lindres analogues aux tambours dans lesquels on classe le coke : le
menu fraverse les mailles, les morceaux les plus volumineux se dé- -
versent a I'extrémité inférieure, et sont presque enliérement bons &
employer. Un crible & mailles plus étroites ne laisse plus que les
terres et les petits caillonx continuer la circulation.

lei, nous retrouvons 'appareil dont nous avons déja déerit la
théorie en faisant I'histoire de I'usine & gaz de la Villette : c’est ce
qu'on appelle la caisse allemande, sorte de bac quadrangulaire dans
lequel T'eau, fortement refoulée, arrive par le fond et souléve par
ordre de légéreté les sables et les cailloux placés dans la caisse.
En grattant la superficie, on enléve les résidys presque sans
valeur, et I'on trouve les sables métalliques, que leur poids et
leur couleur orangée font facilement reconnaitre. .Ces caisses
sont surveillées par des femmes, qui les emplissent, les vident
et régularisent le mouvement de I'eau. Le bruit de ferraille des -
cribles, le crépitement des (;aillnux., et, & intervalles réguliers, le

e
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lourd et solennel coup de piston qui chasse-violemment les eaux, le
mouvement incessant des femmes réunies dans un petit espace,
donnent 4 cet atelier une physionomie spéciale, que rend plus
originale encore I'eau qui inonde le sol et qui coule autour de vous
de tous les cotés. _ '
- Le sable enlevé & la partie supérieure des caisses n’est pas encore
considéré comme perdu; pour trouver les parties métalliques, on se
sert de toiles sans fin, recevant un courant d’eau qui emporte les
* partieslégeres et stériles; — les toiles, se mouvant en sens inverse du
courant, fransportent dans lear mouvement ascensionnel les parties
lourdes et riches vers des baes qui les recoivent; — enfin, et pour
terminer, on a imaginé récemment de se servir de grandes tables
circulaires sur lesquelles un courant continu, parfant du cenire, .
tombe sur toute la surface, qui se meut lentement et entraine les
sables & laver : I'eau charrie les parties légéres, le minerai reste
sur la table et est balayé dans des bacs récepteurs par des brosses
mouvantes. Cette série d’opérations donne les meilleurs résultats, et
fourmi environ le quart du minerai nécessaire a la consommation
sans cesse croissante; c'est, en effel, une des grandes difficultés |
d’exploifation métallurgique, sur une échelle aussi gigantesque ,
que de maintenir une proportion constante entre I'extraction du mi-
nerai, la calcination de la calamine, la réduction du métal, le lami-
nage, la production du blanc et la vente. Les eaux qui ont servi &
ces lavages passent dans une série de bassins ol elles laissent dépo-
ser les sables, dont on frouve encore moyen d’ extrmrequelqueg par-
ties métalliques.

Aux terres, résidus d’anciennes extractions, se joignent dans la
laverie les terres calaminaires de I'exploitation actuelle; quant aux
morceaux plus gros, on les entasse dans les cours, ol ils restent pen-
dant plusicurs mois exposés a l'air, dont I'influence fait écailler et tom-
ber l'argile qui les empéte. A Moresnet, c’est exclusivement la cala-
mine, carbonate de zine, quel’on exploite; d’autres mines de la Société

“donnent des blendes, dont nous étudierons plus tard le traitement.
Les gites d'oit on extrait le minerai sont peu profonds; autrefois, ils
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- affleuraient le sol sur le flanc de la colline, & droite de la route;

aujourd’hui, il a fallu creuser un puits de cent métres environ pour
aller attaquer, en remontant, 'amas calaminaire qui s'enfoncait dans
la terre. Certaines difficultés entravent cette exploitation : des failles
assez fréquentes et des irruptions d’eau interrompent le travail; les
galeries sont tellement humides, que les mineurs sont entiérement

“habillés de cuir. La roche qui sépare le gite du puits d’extraction est

{rés-résistante, et, pour creuser une galerie de quatre-vingt-dix
metres, il a fallu aveir recours aux perforateurs a air comprime
employés pour le percement du mont Cenis-Une grande roue a eau

fait mouvoir la pompe de compression; cette roue recoit I'eau par

en haut, et est surmontée d’un appareil régulateur fort ingénieux
que nous n’avons vu nulle auire part, et qui est identique au régu-
lateur centrifuge & boules des machines & vapeur. Quand Parrivée
de I'ean, trop forte, précipite la course de la roue, les boules du
régulateur s'écartent, chassées par la rapidite du mouvement, et
agissent sur un levier qui abaisse la vanhe d'arrivée et diminue
ainsi la chute de I’eau. Quand, au contraire, I'écoulement ne fournit

‘pas assez, la roue diminuant de vitesse, la force centrifuge cesse

de chasser les boules, dont la descente vers leur axe reléve la vanne
et livre passage & une plus grande quantité d’eau. Nous signalons
celte ingénieuse innovation 4 tous les possesseurs de moteurs hydrau-
liques qui ont besoin d’une- force réguliére.

La calamine, une fois lavée et débarrassée de la gangue, est dis-
posée par lits dans les grands fours alternativement avee du charbon
menu, puis chauffée assez pour la séparer d'une partie de son acide
carbonique et de toute son eau, mais pas assez pour volatiliser le
meétal. Cette calcination se fait de deux maniéres, suivant que les
fragments sont plus ou moins gros ; ceux de 0,04 centimétres et au-
dessus se grillent dans des fours & chaux; les plus petits sont calcinés
dans des fours a réverbéres. Apreés ces grillages, le minerai est dirigé
vers les usines belges, o se trouvent les fours de réduction qui
servent a dégager le métal. Grice aux chemins de fer qui relient les
Usines 4 la mine, ce camionnage n'augmenle pas sensiblement le
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prix de revient; on doit, autant que possible, faire aller le minerai -
au-devant de la houille, parce qu'il faut 2 ou 2 1/2 du charbon pour
opérer la réduction du métal. : '

Il y a peu de temps que le zine & I'état pur est connu comme mé-
tal. On en appliquait de tout temps les utiles propriétés dans divers
alliages, et surtout & la fabrication du laiton; mais on n’avait jamais
pu le dégager & I'état métallique pur. Les plus savants chimistes
du siécle dernier I'appelaient « demi-métal qui, a I'état de régule,
approche le plus des métaux par la demi-ductilité ou Iespsce de
malléabilité dont il est susceptible. » On avait bien, mais trés-rare-
ment, les zincs saxons, suédois ou indiens, et les Hollandais en im-
porfaient, sous le nom de Zoutenague ou tintenague, de petits lin-
gois & large cristallisation; lorsqu’on. voulait faire du laiton; on
choisissait la calamine la plus ple et la moins chargée d’oxyde de
fer, et on la faisait fondre avec du cuivre rouge. La cause de cette
difficulté & recueillir le métal consiste dans I'extréme aptitude. du
zine & s'allier avec I'oxygéne de I'air, et 4 former des flocons d’oxyde
d’une blancheur de neige que les anciens savants appellaient Zana
philosophica. La plus ancienne maniére de recueillir le métal éait
d’enfermer la calamine, disposée par lits avec du charbon de bois,
dans des creusets parfaitement fermés et lutés & la partie supérieure,
et ouverts & leur base d’un trou et d’une goutliére conduisant le mé-
tal fondu dans une forme en poussiére de charbon ; on le nommait
alors rauli. Aprés une seconde fusion, on le moulait en pains carrés,
et il prenait alors le nom de zinc arco. Ce procédé, nommé per des-
censum, est usité encore dans quelques pays, notamment en Angle-
terre.

Le procédé, a Angleur, est exactement le contraire de celui-la ;
il a été trouvé en 1780 par un chimiste liégois, nommé Fabbé
Dony, qui, dans de petites expériences de laboratoire, cherchait i
dégager par ladistillation le métal de la calamine chauffée dans un
creusel, Dés que le zinc se trouvait en contact avee I'air, Ja lana
philosophica se rvépandait dans le laboratoire ; pour empécher
cetie expansion, I'abbé Dony boucha le col de sacornue avee un
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~ petit pot & fleur, percé d’un trou. 1l se perdit encore beaucoup
d’oxyde de zine, mais il se déposa du métal ala concayité inférieure
du pot : ce fut la base d’une industrie considérable qui consomme
par an plus de 100,000 tonnes de zinc & divers etals, que nous
retrouverons plus loin en nous occupant de ses usages. Un déeret
impérial, en date de 1806, détermina la concession des mines de
1a Vieille-Montagne; achetée en 1815 par M. Mosselmann, elle fut
exploitée ayec une intelligence et une activité devenues tradition-
nelles dans la gestion de cetle grande affaire.

Le siége de la Société, fondée en 1837, et le centre de ses
opérations est & Angleur, vaste superficie couverte de bitiments
considérables, traversés par le grand chemin de fer de Paris a
Cologne, et enveloppant la station dite de Ghénée. Ce méme chemin
relie Angleur avec Anvers; tandis que la Meuse, qui baigne les
murs de I'Usine, 1a relie avec la Prusse, la Belgique, la Hollande et :
par conséquent 1’Angleterre. La grande intelligence qui a présidé
au choix de cet emplacement a guidé aussites aménagements inté-
rieurs de I'Usine ; une série de plans garnis de rails permet de con-
duire le minerai, soit du-chemin de fer aux meules qui le réduisent
en poudre, de le ramener des moulins vers les fours, soit de mou-
voir la houille dans tous les sens pour suffire aux exigences des
besoins. Latéralement, et sur le plan opposé & la Meuse, se trouve la.
poterie et la briqueterie, qu'eniraine presque toujours avec elle
toute exploitation métallurgique, et qui, & Angleur, forme une des
divisions les plus actives de 1'Usine ; sur la face opposée au chemin
de fer, s'élendent les batiments occupés par I’Administration, ainsi
que les appartements du Directeur, donnant sur une charmante
vallée dont 'aspect agreste forme un contraste frappant avec I'aride
et fameux bassin livré i I'activité de 'exploitation.

Comme nous venons de le dire, la poterie, oll se fabriquent creu- -
sels, allonges, briques et piéces de fours, ferait a elle seule une
usine importante. De la bonne fabrication de ces diverses pidces
dépend le succés de la réduction du zinc; aussi, la Société de la

T
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Vieille-Montagne a mieux aimeé se charger de cette opération vétil-
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 leuse, que d’acheter des pices toutes faites dans des établissements
 spéciaux. Elle fait venir sesterres d’Andennes, se sert comme ciment
de ses creusels cassés, et cherche 4 composer le mélange le plus
réfractaire possible. Nous ne répéterons pas, a propos de la bri-
queterie de la Vieille-Montagne, ce que nous avons pu dire pour
Stvres, pour Saint-Gobain, pour Baccarat, et pour les usines a gaz
de la Compagnie parisienne; mélange des terres, brayage du ciment,
modelage, séchage et cuisson des pidces établies, se ressemblent beau-
coup dans ces divers élablissements. Nous signalerons cependant une
trés-ingénieuse machine brevetée, destinée a forer les creusets cylin-
driques du systéme belge : dans un moule cylindrique, on empile et on
comprime, avec un mandrin plein les colombins de ferre plastique ;
puis on remplace ce mandrin par une longue gouge pivotante qui, pé-
nétrant peu & peu dansla masse, creuse la terre au milieu tout en com-
primantet en moulant fortement surles parois ce qu’elle ne rejette pas

- audehors; arrivée 40,02 centimétres environ du fond ducylindre, sa

course s'arréte, et elle remonte verticalement ; on n’a plus qu’'a de-
mouler le creuset ainsi obtenu, et & le laisser sécher. Ce procédé,
excellent pour les petits creusets ronds du systéme belge, ne peut
étre employé pour les hautes cornues en forme de moufles des fours
silésiens.

Ces moufles sent faits & la main en appliquant des colombins
dans des moules, absolument comme on fait les moufles de Styres
ou les creusets de Saint-Gobain : creusels et moufles sont 1'objet
de la plus grande sollicitude, les ereusets surtout, dont la longueur
dépasse 1 métre, sur un diamétre qui n’atleint pas 2 décimétres,
avec une épaisseur de 25 millimeétres au plus. Ces creusets doivent
supporter une température de 1,200 degrés, en ne portant qu'a
leurs deux extrémités et contenant 25 ou 30 kilogrammies  de mi-
nerai ; aussi les ruptures sont-elles encore trés-fréquentes, malgré
les soins apportés & leur fabrication et 4 la conduite du four.
La moindre fissure donnerait passage a I'oxyde de zine trds-volatil;
ce qui fait qu’on doit examiner sans cesse et recoller, en les lutant avec
de laterre préparée a cet effet, les creusets avariés. Souvent encore, et
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ceci est sans reméde, il se trouve dans la poudre de minerai quelques
fragments de gangue fondante qui perce le creuset comme une tariére
etlaisse écouler le métal; aussi les cours au milieu desquelles se trou-
vent les fours de réduction sont-elles malheureusement pleines de
creusels mis hors de service, dont quelques parties seulement sont-
recueillies pour reconstituer le ciment. Le reste est utilisé comme
macadam, et le fond seul, ordinairement vernissé par la chaleur,
est d'un bon emploi comme mur de soutien, et d-:mne a la cloture de
I'Usine un aspect parficulier.

Le systéme presque exclusivement employé-a Angleur est le sys-
teme belge ou & creuset; mais plusieurs fours, construits déja depuis
quelque temps, sont en expérimentation et donnent déja d’assez
bons résultats ; ces fours sont mixtes, c’est-d-dire qu’a leur partie
inférieure on a placé des moufles, en réservant les creusets pour
metire par-dessus. Les fours, grands massifs quadrangulaires, sont
disposés en ligne au milieu d’une vaste halle ouvrant & I'extérieur
par de larges embrasures, communiquant pardes rails avec le réseau
qui sillonne les cours ; chaque four se compose d’un foyer inférieur,
d'une chambre dans laquelle sont superposés les creusets, légére-
ment inclinés d’arriére en avant et retenus a leurs deux extrémités
par des consoles en saillie sur le revélement du four ; ils ont leur
ouverture dirigée vers l'ouverture de la chambre : de ce cbté, -
ce sont de fortes pidces de fonte coulées d’un seul morceau
qui forment Yarmature, protégée cependant par de la terre contre
les violences du feu.

- Les chambres, trés-variables de capacité , recoivent de 40 &
80 creusets ; les fours sont mis dos a dos et quatre & quatre, de ma-
niére & former un massif desservi par une seule cheminée centrale
qui emporte les produits de la combustion. Lorsque la construction
du four a éié bien examinée et est terminée d'une facon satisfai-
sante, on commence par le chauffer au rouge sombre, ce qui dure
environ trois jours; puis on le garnit de ses creusets, chauflés éga-
lement au rouge dans de petits fours qui rappellent les arches a
recuire de Saint-Gobain ; on solidifie toutes ces différentes pidces
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entre elles avec des renforts de terre; on bouche I'ouverture des
creusets avec des tampons en terre non hermétiquement fermés ;
on pousse le feu pendant douze heures, et les creusets sont alors
préts & recevoir le minerai & reduire. Aux usines d’Angleur, Lisge,
Fléne et Valentin-Coq, on fraite les calamines arrivant de Moresnet
ou de Suéde, comme celles achetées en Espagne, oil, depuis quelque
temps, des gisements importants de calamine ont été découverls.

De forles meules verticales I'ont réduite en poudre ; un petit wa-
gonnet la porte a I'ouvrier chargé de la conduite du four, tandis
qu'un- autre wagonnet lui méne de la houille maigre anssi menue
que possible, qu’il brasse et méle dans une auge en tole avec la
poussiére de calamine, et dont il relie les particules avec un peu
d’eau. II prend, dans une petite cuiller longuement emmanchée, -
30 ou 40 grammes de mélange qu’il projette au fond du ereuset,
et recommence celte opération jusqu’a ce que ce dernier soit
plein ; cette charge dure quatre jours. Lorsqu'elle est complétée,
on ajoute au creuset ce qui doit remplacer le pot 4 fleur de I'abbé
Dony : ¢’est une sorte de cone tronqué, assez large & sa base pour
s'emboiter dans I'ouverture du creuset, et assez effilé a sa pointe
pour que I'ouverture n offre au passage des gaz que 6 cenlimélres
de diamelire environ. :

On éléve la température ; I'eau mélée 4 la pite s'évapore, le
charbon s’empare de I'oxygtne; et chaque tube se panache d’une
flamme qui passe du rouge au bleu, puis au bleu verdatre. A ce
moment, quelques flocons d’oxyde mélallique commencent & appa-
raitre ; pour éviter la perle considérable qui ne larderait pas i se
produire, on coiffe le tube avec une allonge en tole qui ne laisse
échapper les gaz que par une trés-petite ouverture ; peu a peula
décomposition de la calamine s'opére : il se forme de 1'acide carbo-
nique etde I'oxyde de carbone qui entrainent avec eux des gouttelettes
de métal. Arrivées & lasortie du creuset, ces vapeurs se refroidissent
dans le tube, se condensent, et forment pen 2 pen un bain de
zinc liquide recouvert par une mince pellicule d’oxyde. L’ex-
traction du métal se fait & des heures délerminées et demande
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de la part des ouvriers beaucoup d’adresse et d’habitude : la
moindre négligence laisserait échapper des vapeurs, qui s'enflam-
meraient au contact de 'air, s'oxyderaient et diminueraient la
quantité de métal. ' '

Comme une prime est accordée aux équipes qui donnent en poids-
leplus de zinc pour une méme quantité de minerai, les ouvriers
eux-mémes sont intéressés & prendre toutes les précautions néces-
saires, qui consistent & recueillir les poussiéres métalliques de I'al-
longe, dont on a eu soin de fermer Vorifice avec un linge humide
pour éviter I'inflammation ; puis, avec un petilinstrument spécial,
I'ouvrier va chercher dans le tube le métal liquide, qui coule dans
une sorte de poélon en tole, avec lequel on le verse dans des lingo-
tiéres portarit au fond des matrices destinées & reproduire différentes
marques nécessaires au classement des produits. Cette opération, -
irois fois renouvelée de trois heures en trois heures, récolte tout le:
zinc contenu dans le minerai, et bientot le panache de flamme passe
du vert au violet et finit parséteindre ; on détache alors les tubes, et -
I'on nettoie les résidus qui sont restés au fond des creusets : cest alors
que leurs défauts sont le plus visibles et que 'on procede, soit a
leur réparation, soit aleur remplacement, le tout aussi rapidement
que possible ; car, pendant ce temps, Je four refroidit, et I'équipe,
qui a aussi une prime sur la houille, a tout intérét a n'en pas.
briler pour ramener la température au degré de distillation.

Un four entier dure environ six mois sans réparalion; mais
presque toujours, au bout de deuxans, il fautle reconstruire; car on
ne le laisse pas reposer, et, dés que les creusets sont vidés el net-
toyés, on les charge de nouveau et la série des opérations recom-
mence. 11 est évident que, si la quantité de métal obtenu dépend
en grande partie de la bonne qualité des creusets et de I'habileté
de ceux qui les conduisent, elle dépend aussi beaucoup du mi-
nerai en lui-méme. La calamine de Moresnet, comme les blendes
de Suede, donne environ 50 pour 100 de zinc, dont une tres-faible
partie se forme a I'état de poussiére métallique dans les allonges;
les blendes d’Espagne rendent quelquefois jusqu’a 33 pour 100.
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-Les - moufles silésiens sont beaueoup plus grands que les
- creusets belges, ayant 1 méire au moins de longueur; ils ont
plus de 30 centimétres de haut sur 80 de large; ils portent en
plein sur une sole complétement semblable a celle des fours de
verrerie; de méme une volte basse les recouvre et concentre la
chaleur, qui vient dans le foyer inférieur comme dans le four belge.
La marche de 'opération ne différe guére du systéme belge que par
les dimensions et les quantités ; en effet, on chauffe de méme, soit le
four, soit les moufles, et I'on ne charge ces derniers que lors-
qu'ils sont arrivés au rouge vif; seulement, au lien de quatre
Jours, c’est douze jours qui sont nécessaires; puis, au lieu d'un
pelit tube pour recueillir le métal, c'est une grosse botte en terre
cuite dans le mollet de laquelle vient se condenser le zine, tandis que
les gaz sortent par le bout du pied. Une allonge de téle en cornet
coiffe la botte. La récolte se fait de la méme maniére, avec une
cuiller qui va chercher le métal déposé dans la botte. -

Ces deux sysiémes, qui dérivent tous les deux du procédé per as-
cenisum, se sont partagé les faveurs des métallurgistes. Instruite par
I'expérience, la Vieille-Montagne se sert alternativement de I'un ou de
Pautre, suivant le degré de richesse des minerais et le plus ou moins
de valeur des combustibles : ainsi, & Valentin-Coq, ot le four se
trouve construit sur la houille méme, qu’on extrait dans la cour de
I'Usine, ce sont des fours silésiens qu’on a établis; tandis qu’a
Angleur, sous I'eeil méme de I'Administration, ¢’est le systéme belge
qui est le plus employé ; 1a se trouvent concentrés les ouvriers les
plus habiles.

Le zine oblenu, soit par les fours silésiens, soit par les fours
belges, avee dela blende ou de la calamine, est vendu a I'état brat au
commerce sous forme de saumons aplatis, de taille, d’épaisseur et de
purelé variables. Le zine brut entre dans différents alliages, tels que
le laiton, et est employé & plusieurs usages dontle plus important est
la galvanisation du fer, qui s’obtient en faisant traverset un bain de
métal en fusion par le fil, la barre ou la lame de fer que 'on veut
préserver de I'oxydation ; la plus grande partie des fils télégraphiques
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se fait par ce procédé, La produetion du zine brut sortant des fours
de la Compagnie est d’environ 25,000 tonnes; mais ce n’est pasa cet
élat que se vend le plus de métal, c’est sous la forme de zine laminé.
- Sur ces 25,000 tonnes, 3,000 environ se laminent 4 Oberhausen, en

Prusse; 10,000 & Angleur et 4 Tilff, en Belgique ; et e reste & Bray- -

sur-I'Epte, prés de la Roche-Guyon (Seine-et-Oise) ; ¢’est dans cette
derni¢re Usine que se fabriquent aussi les clous de doublage, les
fils de zinc et les couvre-joints, que mous décrirons avec le
laminage, L’emplacement a ét¢ choisi & cause d’une chute d’eau
de plus de 100 chevaux, qui, sauf pendant les_sécheresses de I'été,
peut suffire & la grande puissance qu’exigent les laminoirs. Les
batiments sont bien disposés; ce sont de vraies constructions
industrielles, larges, claires, peu élevées, par conséquent pas trop

chéres; elles sont aménagées au moyen de rails et avec une grande:

entente des besoins, comme toutes les usines de la Vieille-Montagne.
Une belle roue Poncelet de 6 métres de diamétre, avec des aubes de

2 meétres el demi, est renfermée avec trois amtres roues ordinaires

sous un grand hangar couvert, que ’on peut clore latéralement avee
des portes et des fenétres; cette précaution permet, pendant les grands

froids,d’empécher les dégals de la gelée, en allumant de grands feux _

sur la plate-forme en pierre qui se trouve au milieu des quatre roues.

Cette installation, hydraulique, quoique fortbelle, aurait besoin d’étre -

régularisée au moyen d’une machine & vapeur qui viendrait, pendant
les basses eaux, apporter un utile renfort.

Le métal arrive de Liége par le chemin de fer du Nord, d’Anvers el
de Rotterdam par mer et par le chemin de fer de 'Ouest ; les charbons
viennent par la Seine et sont débarqués a la Roche-Guyon. Le zine ne
peut étre laminé dans I'état oil il arrive ; il a besoin d’étre liquéfié a
nouveau el en quelque sorte épuré ; cette opération, quoique assez in-
compléte, débarrasse le zine de la plus grande partie des métaux plus
lourds que lui, tels que le plomb, el des crasses et oxydes qui se sont
développés pendant la premiére et la seconde fusion ; cétte derniére
se fait dans de grands fours & réverbéres assez compliqués; la sole
esten pente, de maniére a ce que le bain liquide soit beaucoup plus
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profond du cdié de I'extrémité ol on le puise que dans le bout o on
enfourne les lingots; trois portes servent a cet enfournement; trois
portes également munies de vannes permettent, sans qu'il y ait refroi-
dissernent a U'intérieur du four, de puiser le zine fondu ; opération
est done continue; & mesure quele bain s’épuise, on jette de nouveaux

saumons qui viennent en élever le niveau, Le four contient 2,000 kilo-
grammes de mélal.

La chaleur de fusion varie entre 460 et 500 degrés; plus chaud
ou plus froid, le métal serail pateux, et n’aorait pas la fluidité néces-
saire & la coulée; c’est un effet analogue au maximum de densité de
I'eau. De temps en temps, avee un long ringard se terminant en
paletle recourbée, on écume eton améne a P'une des'portes ce qui
surnage le métal, oxydes divers, impurelés, qui sont mis précieuse-
ment de coté, car ils renferment encore plus de 50 pour 100 de leur
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poids de zine qu’on exirait dans I'usine méme par un passage a la
chaudiére; le reste, irréductible aux températures ordinaires, est
renvoyé & Angleur pour y étre fraité a la température élevée des
fours de réduction. 75 pour 100 de matiéres ufiles en sont encore
retirées, de sorte que la perte est réduite & environ 1/2 pour 100,
Quant au plomb ef aux métaux plus lourds que le zine, qui se trou-
vent surtout dans les lingols achetés en dehors de la production de la

Foor silesien.

Compagnie, on les recueille dans une cupule ménagée 4 la partie
la plus déclive de la sole; avec une poche on va puiser dans celte
cavité, et on enléve le mélange de zinc et de plomb. Lorsqu’on veut
séparer les deux mélaux, on fait refondre le mélange et on laisse
refroidir dans une lingotiére; le zine se solidifiant le premier, on n'a
qu’a verser au dehors le plomb qui reste liquide, et ne se fige qu'au

bout d’un temps plus long.
Cutctiv. — Trp. Manrice Lotexox et Gio, Tie LIV,
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Le zine, épuré par ces différentes opérations, est plus ou moins
propre au laminage, suivant qu'il est plus ou moins pur de métal-
loides ; ainsi, les lingots faits avec de la blende, contiennent toujours
un peu de soufre, et sont d’un laminage moins facile que les pro-
duits de la calamine : on a done soin de mélanger les zines de
différentes provenances, suivant I'épaisseur des toles en fabrication.

Quand le bain a atteint la fluidité voulue, te coulage com-
mence. 1l se fait dans des lingotiéres quadrangulaires de 0,70
de long, sur 0,23 de large, et dont la profondenr varie suivant
I'épaisseur des toles que I'on veut fabriquer; ces lingotiéres sont por-
tées par une plaque tournant autour d’un axe, qui les vient présen-
ter une & une & l'orifice dans lequel on puise; celte plaque porte
environ vingt-cing lingotiéres. Un'ouvrier se place & I'intérieur, armeé
d’une pelle de fer qui lui sert & écumer les pellicules de zinc, pendant
(qu'un autre ouvrier verse avec une poche le métal en fusion dans une
petite cavité précédant la lingotiére. Les vingt-cing récipients sont
bien vile remplis, et avee une telle certitude de main de la part de

| = u * . . .
I'ouvrier fondeur, que les plaques, pesées au sortir de la lingotiére,

offrent des différences de poids presque insensibles. Ces plaques,
disposées sur de grands chariots, refroidissent environ deux heures,
suivantla saison, et sont portées & un premier laminoir pour y éire dé-
grossies. Le laminoir se compose de deux cylindres en fonte blanche
de (0,52 centimétres de diamétre sur 1 métre 26 de large; unebascule
atténue la chute du cylindre supérieur aprés le passage, et une forte
vis, facilerent maniable, permet de les rapprocher I'un de I'autre en
augmentant la pression. Chaque plaque esl dégrossie une i une par
une série de passages successifs gradués suivant la résistance du

métal, qui s'étend dans les deux sens, et surtout perpendiculaire-

ment & l'axe de la rotation,

Quand la plaque est suffisamment allongé>, le lamineur la
replie adroiiement avec ses pinces, de maniére a présenter
au cylindre les deux bords ex(rémes rejoints; ces déux bords une
fois engages, le reste passe en s'aplatissant, et la plaque est coupée
reguliérement le long du pli formé : une vingtaine de passages
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“achévent le dégrossissage, et I’on porte les plaques & équarrir sur

une table voisine munie de guides qui déterminent les dimensions.
L'équarrissage du dégrossi se fail avec une grande cisaille & genouil-
lére qui découpe le métal avec la plus parfaite netteté. Les feuilles
dégrossies sont portées dans des boites a recuire disposées sur le four
de fasion pour en utiliser la chaleur perdue; quand elles sont suffi-

_ samment réchauffées, on en constitue des paquets de 18 feuilles au

plus, et de 6 fenilles au moins, suivant P'épaisseur des numéros
qu’on veut produire, épaisseur extrémement variable, car elle va
de 0,0045, c'est-d-dire quatre millimétres et-demi, pesant 2 kilo-
grammes 90 par mélre carré, mesure qui prend dans le commerce
le nom de numéro 9, jusqu'au numéro 26, qui pése 18 kilos 80
par métre carré, et dontlépaisseur est de 0,0266. Le paquet pése
environ 100 kilogrammes. _
Les paquets de feuilles sont portés aux cylindres de laminage
proprement dit, disposés comme les cylindres de dégrossissage, qui,
en comprimant les feuilles dans une série e passages, les élargis-
sent et les allongent aux dimensions voulues. Pendant le laminage,
on a soin de diviser et retourner les différentes feunilles du paquet, de
maniére & ce qu’elles passent toutes 'une aprés 'autre par le milieu;
les feuilles placées au centre, recevant le maximum de pression,
s'allongent plus que les autres. Malgré ces précautions et malgré le-
soin qu’'on a eu de fondre de méme poids et de méme dimension les
plaques livrées au dégrossissage, on ne peut arriver a faire deux
feuilles de zine laminé exacternent semblables de dimension et de
poids. Au sortir des cylindres, les feuilles sont équarries de nouveau
sur une fable a guides, armée de couteaux circulaires en acier qui enlé-
vent les bords barbelés, et rognent la plaque aux dimensions deman-
dées par le commerce. Aprés avoir été équarries, les feuilles sonl
examinées par un ouyrier expérimenté qui les timbre, si elles lui pa-
raissent suffisamment bonnes, el qui les rejette, si elles lui présentent
des défauts; les rognures et les pidces défectueuses sont refondues
avee le métal brut, et rentrent dansle travail de 'usine. Les feuilles
acceptées, lorsqu’elles sont tres-belles el trés-réussies, sont choisies
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et découpées pour le satinage de la papeterie. Ce choix se fait dans un
atelier spécial, ou des ouvriers armés de burins enlévent jusqu’aux
moindres imperfections de ces feuilles de choix, dont la vente com-~
mence i étre trés-importante, L'emballage s'en fait dans des caisses
doublées en zine soudé; les feuilles ordinaires sont emballées dans
-~ de grands tonneaux également doublés de zine soudé pour empé-
cher I'introduction de I’humidité, - '

La plapart des feuilles de zine laminées a Bray vont & Paris dans
le magasin central de Ja société, les autres descendent au Havre,
et s’embarquent pour les pays d’outre-mer; une partie est employée
dans les ports au doublage des navires; mais pour maintenir le métal
sur le bois, on ne peut se servir des clous en fer ou en cuivre, qui,au_
contact du zine, développeraient immédiatement des influences gal-

~ vaniques détruisant rapidement le doublage. Il a donc fallu faire-des
clous de méme métal, et, pour cela, on a eréé un automate fort ingé-
nieux qui forme le clou, pointe, corps et téte d’un seul coup.

On commence par préparer des barrettes aussi larges que le clou
devra ttrelong, on leslamine dans un petitlaminoir spécial, et chaque
barrette est placée I'une aprés aulre entre les deux denls d'une four-
chette terminant une longue tige de fer; cette fourchetle, tendant &
remonler sous P'effort d’un contre-poids, améne la barre de zine
devant une pelite cisaille en guillotine qui la découpe obliquement;
le petit morceau de mélal triangulaire découpé tombe dans une
sorte de matrice dont les machoires se rapprochent pour le retenir,
et recoit du coté le plus large la pression d'un petit bélier a genouil-
lére qui écrase et aplalit la téte du clou. La malrice se rouvre, laiss
tomber le elou formé dans un récipient inférieur, et se referme en
recevant le fragment snivant. Une combinaison adroite fait retourner

;. A chaque temps la barrette de zinc, de fagon & présenter toujours le
1 TR - ebté le plus large au bélier qui doit former la téte.
¢ ‘ | Un autre métier pour faire les gros clous se eompose de deux
_ ‘J: machoires latérales, armées d’estampes tranchantes, dont les
1‘5 o bords taillent la pointe d’un fragment eylindrique, tandis quun -
t
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~ former une téle; pour ces gros clous, ce ne sont plus des barrettes,

mais de gros fils de zinc que 'on découpe.

Lesfils se font de méme que les clous, dans un petit atelier annexe
de Bray, réuni par un chemin de fer 2 1'Usine principale, et utilisant
une chute en amont de I'Epte. Pour produire les fils, on commence
par fondre le zine brut dans le four de fusion décrit plus haut,
seulement on le coule dans des lingotiéres fermées, donnant des
barres, au lieu de le couler dans” des lingotiéres ouvertes, donnant
des plaques. On chauffe ces barres dans un four  réchauffer, et
on les fait passer entre les cannelures d’un- laminoir qui les rédui-
sent, environ & la grosseur du doigt. On prend alors le boudin sor-
tant du laminoir, et on le porte & un bane d’étirage qui commence
par le décaper mécaniquement, en le forcant a traverser en sens
inverse les premiéres filieres, dont les bords tranchanis mettent &
vif sa surface. Le tréfilage se fail ensuite, en passant par des filiéres
de plus en plus petites, jusqu'a la ténuité du crin.

Dans ce méme atelier, on fait également des couvre~joints au moyen

d’une estampe qui indique le gabari de la convexité, et d’un étirage
qui le modéle sur toute I'étendue de la lame; deux galets, placés a
'ouverture de la filitre, facilitent le glissement. On fait aussi &

Bray des feuilles de zine cannelé, disposition qui donne b_eaumup'

de raideur au métal, et permet, dans les constructions, d’économiser
les voliges de la toiture. En passant des feuilles de zine entre deux
cylindres & cannelures rondes, on obtient peu & peu des concavilés
et des convexités alternes parfaitement réguliéres, mais il faut aller
doucement, ear sans cela on déchirerait le métal. Quatprie passages
sont nécessaires pour arriver graduellement 4 la cannelure compléte.
De méme que les autres élablissements de la Vieille-Montagne, I'Usine
de Bray renferme toutes les institutions qui peuvent augmenter le bien-
étre des ouvriers; mais, de plus que la plupart d’entre elles, elle pos-
stde un établissement de bains 4 0,15 centimes pour les ouvriers, et &
0,30 pour les employés. Elle essaye aussi une amélioration qui de-
yrait bien élre imitée, dans les grandes adminisirations sujettes a
chomage. Tenant beaucoup, et par humanité et dans ses intéréts
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bien entendus, 4 ne pas licencier pendant les basses eaux une partie
de son personnel expérimenté, elle I'emploie a la consiruction - de
maisons qui ne lui cotitent presque rien, 4 I'exception des matériaux ;
chacune de ces maisons contient le logement de deux familles,
composé au rez-de-chaussée d'une grande cave ; au nord, d’une belle
. -cuisine, d'une salle & manger au midi; au premier, de deux cham-
bres et d’un cabinet, le tout surmonté d’un grand grenier. Comme
la maison ne revient qu’a 3,000 francs environ, la Compagnie loue
chaque moitié 75 francs par an avec & peu prés 10 ares de terrain,
dans lesquels les heureux localaires ont fait de magnifiques potagers.
Chaque grande Usine étant aujourd’hui forcément accompagnée
d'un atelier de forgerons, de charpentiers et de serruriers, il n'y
a plus guére que la menuiserie et-la peinture qui demanderaient
des ouyriers étrangers, et encore, dans la plupart des cas, pourrait-on
s'en passer. La main-d’ceuvre, il est yrai, est un peu plus élevée;
- mais on a retenu d’intelligents ouvriers, et en leur donnant de bons
el commodes logements & bon marché, on les a moralisés.

Nous allons maintenant suivre le zine extrait du minerai fondu

~en saumon, ou laminé en toles, dans ses différentes applications a
I'industrie, applications de plus en plus variées, car tous les jours
on‘invente de nouveaux usages de ce précieux métal. — Un des em-
plois les plus répandus aujourd’hui est la fabrication du blanc de

. zine. La Société de la Vieille-Montagne, bien que se préoccupant
surtout de répandre dans I'industrie privée les applications du métal
qu’elle produit, a cependant conservé, au moins en partie, la fabrica-
tion du blanc de zine 4 Mulheim, en Prusse: en Belgique, & Valentin-
Coq; en France, 3 Asniéres, Usine modle fondée pour répandre les
procédés nouvellément inventés. — M. Payen, dans sa Chimie in-
dustrielle, décrit ainsi les commencemenits de cette industrie :

« Bien que les perfectionnements que nous venons d’indiquer
eussent, dans ces derniers temps, considérablement amoindri les
dangers de la préparation de la céruse, il restait encore-des causes
d'insalubrité dans la fabrication, ainsi que dans I'emploi et le grat- -
tage des peintures. Courtois, préparateur au laboratoire de I'Acadé-
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- mie de Dijon, vers 1780, avait proposé la substitution de I'oxyde de
zinc au carbonate de plomb. Guyton Morveau, en 1783, dans une
dissertation (Mémoires de I Académie de Dijon), établit les avan-
tages de la peinture au blanc de zine sous le rapport de ’hygiéne,
comparativement avec la peinture 4 la céruse. Il avait dés lors pré-
paré 'oxyde de zine par voie humide et par combustion du métal a
Taide d’un creuset couché dans I'échancrure d’un four & réverbére,
il séparait les fleurs de zinc (oxyde) des parcelles métalliques au

moyen d'un lavage & 'eau. Sa fabrication fut élablie en employant

- des fourneaux assez convenables, et plusieursapplications a la pein-
ture furent réalisées. En 1796, Atkinson, de Liverpool, prit une pa-
tente pourla méme indusirie, qui fut entravée en France comme en
Angleterre par diverses causes. Ces divers essais étaient tombés dans

Poubli,lorsque M. Lgclaire, ancien ouvrier, entrepreneur de peinture,

s'en occupa de nouveau, en 1849, avec plus de suceés : on lui doit la
fondation définitive de I'indusirie du blane de zine et des couleurs

ayant et oxyde pour base. Celte industrie nduvelle est remarquable

tout 4 la fois par sa grande importance et son extréme simplicité,
« Le zine mélallique en sanmon constitue sa matiére premiére, et

il suffit d’échauffer le métal an point de le volatiliser, puis d’enflam-_

mer sa vapeur pour oblenir dans le courant d’air une poussitre fine

d’oxyde blanc qui forme le produit fabriqué. (Zn+0=2Zn0), I’é-

quivalent du zinc étant de 406,6, I'oxyde de zine est de 506.6, et
100 de zine produisent théoriquement 125 de blanc de zine. »
L’Usine d’Asniéres, ou nous avons étudié la fabrication du blane

de zinc, apres avoir deéjd examinée 4 Valentin-Coq, se trouve au

bord de la Seine, en face du village qui lui a donné son nom, et au
sud du pont du chemin de fer. Quoiqu’elle fonetionne avee activité,
elle présente a Dextérieur 'aspect d’'une Usine en chdmage : ses
hautes murailles ne permettent pas de voir le mouvement des cours,
aucun bruit de machines ne s'entend, et de ses cheminées aucune
fumée ne sort, aucune poussiére blanche ne s’envole. Cest le plus
grand éloge que nous puissions faire du directeur de cet établisse-

ment, car I'absence de fumée indique une combustion presque
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absolue de la houille employée; I'absence de poussiére blanche
prouve que toute la Zana philosophica produite est recueillie, et par
conséquent qu’ancune valeur n'est perdue dans I'opération.

Combien peu d'Usines peuvent se glorifier de ces mémes avanta-.
| ges. Quand on voit ces épaisses fumées noires qui panachent fant de
. .cheminées et couvrent les campagnes de grésil de charbon,on ne peut

s'empécher de regretter les bonnes piéces d’or qui s’envolent ainsi en
I'air de la caisse du fabricant au grand mécontentement des voisins.
- — C’est qu’a Asnitres la nécessité de récolter une matiére aussi vo-
lage que 'oxyde de zine a fait perfectionner les fours, les carreaux, les
récipients, et que 'on y est passé maitre en fumisterie. — Le zinc
et la houille arrivent & quai devant I'Usine et sont déposés dans de
vastes magasins couverts d'o ils sont portés a-la salle des fours,
halle trés-haute, du milieu de laquelle s’éléve une cheminée quisert
-& deux massifs chacun de deux fours, et au besoin de quatre. —
- Chaque four est & réverbére et contient huit cornues disposées sur
deux. rangs, longues et plates, d’un métre environ sur quarante
centimétres de large et sur quinze seulement de hauteur. Une porte
en fer correspond & I'ouverture de chaque cornue et sert & y iniro-
duire la galelte de zine qui deit y étre brilée. Une pelite ouverture
laisse pénétrer une faible quantité d’air nécessaire & I'oxydation du
- - meétal. Au-dessus des quatre cornues supérieures, se frouve un trone
de cone en terre réfraclaire s’'abouchant dans un fort tuyau de
4 10le communiquant & un gros eylindre au-dessus duquel un enton-
noir carré en tole recoit 'oxyde encore chaud qui se dépose pendant
son ascension. — Déja, au sortir de la cornue, dans la chambre mé-
nagée entre son ouverlure et la porte de fer, il est tombé de gros flo-
cons d’oxyde de zine, encore rouges ou plutdt jaunes d’incandes-
cence, et qui sont recueillis sous le foyer dans quatre caisses en tole
que 'on change 4 mesure qu’elles se remplissent.

A parlir du eylindre ascendant qui recoit I'air chaud chargeé
d’oxyde de zine, on a établi un systéme de circulation destiné i re-
froidir cet air chaud et I'oxyde qui y est en suspension. Ce sysiéme
est composé d’abord de huit tuyaux cylindriques en tble, de trente
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234 GRANDES USINES.

cenlimétres de diamétre environ, se rejoignant en haut par une sou-
dure en pointe, et s'élargissant au bas en entonnoirs dans lesquels
vient s’accumuler I'oxyde a mesure qu’il se dépose : chaque enton-

nier se termine par une ouverture garnie de tuyaux de toile comme

les trémies des moulins & farine, et par laquelle tombe I'oxyde dans
des tonneaux placés au-dessous. — Le dernier tuyau, de tole,

s'infléchit, traverse le mur, et laisse passer 'air encore chargé

de blanc de zinc dans un systéme exaclemeni semblable, fixé

au mur extérieur de I'Usine ; 1a encore, se trouvent {uyaux et réci-

i . pients en entonnoir. Le dernier tuyau communique avec une série

| de chambres cloisonnées, laissant ouverture tantdt en haut, tantot
en bas, et la circulation va se perdre dans une cheminée qui

domine le dernier compartiment de_la derniére-chambre. Pendant
ce long parcours, I'oxyde finit par se déposer presque entiérement,

i et I'air qui sort de la cheminée d’appel en emporte une faible partie,

| ' arrélée par la calotte en tole qui recouvre le tuyau de sortie. — Les
chambres ont environ quinze métres de haut, et leur plancher est
percé) d’entonnoirs communiquant avec 1'étage inférieur par des
tuyaux en toile noués comme ceux des meuniers. Quand les ouvriers
du rez-de-chaussée voient se gonflerleur sac de toile, ils 'ouyrent et le
vident dans des tonneaux. — Comme dans les chambres le blanc est
bien refroidi, on a pu presque partout remplacer les entonnoirs de
tole par d’autres en toile, que 'on peut agiter pour en détacher
I'oxyde.~ | |

Le blane recueilli n’est pas également pur; une partie renferme
des oxydes étrangers on des portions métalliques non réduites qui
donnent au produit une teinte plus ou moins grisifre. — Aussi -
classe-t-on l‘myde de zine en blanc de neige,—blanc n® 1,—gris
ardoise — el gris pierre. :

Cette séparation a lieu dans une grande caisse ouverie en hms et
des ouvriers expérimentés mélent ou séparent les différentes qua-
lités. — Le blanc est mis dans des tonneaux revétus de papier, et
empilé avec des masses jusqu'a ce que chaque capacité renferme un
poids déterminé. — A Asnidres, la fabrication se fait en employant
33 p. 0/0 de houille environ du poids du métal, et en produisant avec
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VIEILLE MONTAGNE. 4
100 kilogrammes de zinc 124 kilogrammes de blanc de toutes qua-
lités. Les 24 kilogrammes d'excédant sont “pris & l'oxygeéne de
Pair. — Nous ne nous étendrons pas sur les motifs de salubrité et
d’humanité qui devraient engager les propriétaires et les con-
structeurs a employer le blane de zine préférablement a la eéruse..
Ancien interne a la Pitié, nous avons pu voir les horribles ravages
causés par le plomb chez de malheureux ouvriers cérusiers, et toul
on reconnaissant les louables efforts des fabricants pour préserver
leurs agents de ce poison, nous regrettons qu'une réprobation géneé-
rale ne l'ait pas encore fait disparaitre. On nous-dit, et nous hésitons
a le eroire pour honneur du commeree des couleurs, que ce qui fait
repousser-le blanc de zinc par les entrepreneurs de peinture, ¢'est
la difficulté de le frauder, ou au moins la facilité avec laquelle la
fraude peut étre reconnue. — Nous mettons en note les moyens de
reconnaitre la pureté du blane de zine et de la céruse (a).

" Le plus ancien emploi de zine, avant qu'il fat connu & I'éstat de
métal pur, aété la création du laiton, alliage d® cuivre qui est aussi ré-
pandu dans I'industrie et I'économie domestique que le métal rouge
lui-méme. — Le laitonnage consomme de trés-grandes quantités de

in) L'oxyde de gine pur est complétement soluble dans Pacide sulfurique. Pour reconnaitr: Ia '
pureté de Poxyie de zine cn poudre, on en prend un: petite quantité qo'on jette dans quinze &
vingt fois son poids d'ean; puis on verse par porlion un exeis d'acide sulfurique duo commerce.
il n'y a eu ancun mélange, Poxyde de zine est dissous en totalité, et il n'y a pas de préoipili.
&'l y a en adoliération, le mélange aura probablement éé it avec les matitres smivanles, inso-
Inbles dans Vacide sulfurique et qui seront précipitées :

49 La eraje ou carhonate de chaux, dont la présence se manifestera par un précipilé plus on
moing abondant, blane, floconneux, gui se déposera tris-lentement; — 20 [p sulfate de haryle,
dont la présence sera indiquée par une pricipitation rapide an “fond du verre; — 30 Pargile
blanche, qui donnera lien i un précipité piteux et qui se rassemblera lentement. Pour reconnailre
si la peintore a été faite avee de Poxyde de zine pur, il suffit d'en enlever, par grallage, uno pelite
quantité, de la caleiner ponr évaporer les liquides, el de soumettrs la ecndre oblenue & Péprenve
pi-dessus. On s'assurern que la peinture a &3 faite avee de la céruse, en y appliguant one
goutte d*hydrosulfate d'ammoniaque ou de sulfhydeate de sulfure de sodium : la eéruse noireira
immédiatement, Le méme effet pont se produire encore si, pour siceatif, on a employé I'buile
prasse (huile lithargée), Ia litharge, e sel de saturne (acétate de plomb).

La pureté de la edruse se reconnafl en en délayant une (rés-pelite quantité dans un verre
Jean el ¥ versant, par portions, un exebs d'acide nilrique. 5 la edruse est pure o gue Iean soil
distillée, la céruse sera dissonte entiérement, el V'ean conservers sa Hmpidid; — si, au eantraire,
il y a mélange, la céruse formera un précipité, — Dans les denx cos, en se servanl iFean onli=
naire, eetle ean prendra ane appareace laitease, ’
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zine, car ce métal entre souvent pour un tiers dans les divers alliages
de cuivre jaune.

On emploie aujourd’hui de grandes quamltés de zine fondu a
recouveir le fer soit en tole, soit en fil.—C’est ce qu'on appelle la
galvanisation. La tole galvanisée a été essayée pour toiture, mais

_sans résullats salisfaisants; elle sert fréquemment dans la grande
chaudronnerie. Des clous et des barres revétus de zine sont d’un
bon usage dans les constructions maritimes. — Quant au fil galva-
nisé, tout le monde sait les quantités considérables consommées
par le jardinage, les clotures el surtout la telégraphie élecirique.
— La maison Charpentier, de Paris, est le principal producteur
de ces fils, que nous avons vu également fabrlquer a Fourcham-
bault. : "

Le zine laminé sert aux muvertures, cheneaux, gouttiéres, luyaux
et revétements dans les constructions. — Pour les couvertures, on
a essayé de divers systémes : le plus fréquent est celui dit 4 lasseaux ;
le cannelé, que nous avons vu faire- & Bray, économise les frais
de charpente en donnant beaucoup de raideur aux feuilles, — Au
moyen d’estampages divers, on fait imiter aux feuilles de zine I'ar-
doise, la tuile, et méme les écailles de bois qui revétent les miai-
sons suisses : on oblient ainsi d’assez gracieux effets.

Une nouvelle application, tentée en 1849 et aujourd’hui en
pleine prospérité, 'estampage ornemental du zine, a pris une grande
faveur dans ces derniers temps : tous les monumenis contempo-
rains, toutes les villas récemment construites ont leurs lucarnes et
leur faitage recouverts de figures et d’ornements divers er zine
repoussé. MM. Grados, Michelet, Bonnet et Rainer ont fait faire de
grands progres & cetle industrie, assez développée aujourd’hui pour
mériter une livraison spéciale. . -

Les usiensiles de ménage, baignoires, brocs, seaux, hsuns de
pieds, arrosoirs, efc., sont une grosse consommation. Le fer-blane,
pour-ces objets, a ét¢é complétement abandonné. La peinture ordi-
naire ne tient pas bien sur le zine, et cet inconvénient arrétait I'ex-
porlation et méme I'emploi dans les usages domesliques. Une pein-
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ture spéciale a été trouvée par M. Heilbron; peinture imitant le
granit, qui recouyre aujourd’hui ces ustensilés de menage. Cette
découverte a développé considérablement la vente et permis I'ex-
portation de ces objets. Malheureusement I'inventeur est, nous
dit-on, resté dans le besoin. .

11 est encore une foule d’emplois du laminé. En voici la nomen-
clature sommaire : - : '

Le doublage des navires. — Presque tous les navires de péche et
le petit cabotage emploient le zinc en doublage. Le cuivre n’est pré-
féré que pour la grande navigation. .

L’emballage. — Grande consommation pour meubles, instru
ments de musique, étoffes, bijouterie, modes et autres objets qui -
craignent I'humidité. Les légumes secs, les farines, les couleurs
broyées s'exportent dans des caisses en zine.

Les réservoirs d’eau, les cuves de brasserie, les lils et rafraichis-
soirs dans les raffineries emploient le zine. La gravure, le transport
lithographique, l'impression de la musique se servent de plaquesen -
zinc.—Un seul graveur, M. Gillot, invenleur de la Paniconographie,
grave 4 lui seul plus de quatre cents métres carrés tous les ans.

Les diverses applications de I'électricité exigent I'emploi de cylin-
dres en zine découpé dans des feuilles épaisses de 4 & 7 et 8 milli-
mélres. Cest aujourd’hui une trés-forte consommation. _

Les feuilles perforées sont encore peu connues en France. En
Angleterre, c’est une indusirie qui a déja pris un grand développe-
ment. M. Braby, de Londres, successeur de M. Jack, fabrique ce
produit avec un outillage perforateur excessivement remarquable.

M. Calard, & Paris, fait également la perforation du zinc en imi-
tation de la perforation anglaise. Ses produits sont bien fabriques,
mais d’'un prix éleve.

Le chevillage et le clouage en grand des navires par le zine, sauf
le doublage qui s’applique sur la coque, est une application que I'on
a abandonnée pour les gros vaisseaux : "action du bois dé ehéne, dont
les membrures sont formées, élant corrosive pour le zinc, tandis que
les navires de pécheet de commerce ont en France leurs bordages
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238 . GRANDES USINES. _
formés d’essences qui sont sans action sur le'métal. Les clous &
construction suivent nécessairement lé sort des chevilles; mais les
clous & doublage sont d’un emploi général et d’un excellent usage.
Les autres dimensions pour clouage de pite, d’ornements, de toiles
el décors, d'ardoises, dans quelques localités, sont encore employés,
_mais a I'état d’essai. Le fil de zinc est, au contraire, mieux apprécié
chaque jour; son inoxydabilité est un précieux avantage pour vitraux
d'église, clotures de basse-cour, espaliers, treillages, grillages el
attaches de fleurs et arbustes. Le laminé sert encore pour les corps
de pompe et cylindres d'impression. : _

L’emploi du zine fondu et recouvert de cuivre bronzé est une
industrie toute parisienne. Ce qui constitue la différence de prix
entre le zinc et le bronze véritable, ce n’est pas la valeur. com-

 parative dumétal, c’estle genre de la fabrication, qui se fait non plus
dans le sable, mais dans des moules métalliques; permettant une
_reproduction indéfinie dans un temps comparativement limité,

Le faible degré de fusion du zinc exige une température trop
faible pour détruire les moules métalliques. On peut donc repro-
duire presque indéfiniment un modéle donné. Un objet en zine sorti
d’un moule parfaitement soigné et ajusté, ayant peu besoin de la:
retouche souvent irréfléchie du ciseleur, sera plus pur, plus vrai de
forme que le méme modele en bronze, trés-souvent défectueux par
un fléchissement du moule en sable, et de plus limé, poli et quel-
quefois déformé dans certaines parties par le travail de I'ouvrier.

La Société de la Vieille-Montagne a la premiére établi une fon-
derie de zine d’art & Paris. Lorsque cette indusirie a eu pris son
essor. Elle s'est conlentée de fournir son zine aux fabricants.
Environ quarante personnes exercent ceite industrie a Paris; en
Prusse, MM. Geis, Devaranne et Korn y réussissent également.

vice considérable. Ses procédés de dorure sur zine sont excellents,
et il est parvenu & faire le bruni comme sur le bronze, véritable.
Cette découverte a développé considérablement 'exportation de ces
articles.
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Comme on le voit, les applications du mélal qui nous occupe sont
infinies : de nouveaux usages se manifestent tous les jours, ef, bien
que le vieux zinc, revenu dans le commerce et refondu, s’augmente
tous les jours et vienne faire concurrence au metal nouvellement ex-
trait, la Vieille-Montagne a eu bien raison d’assurer sesapprovision-
nements en achefant les mines de Suéde (4). Avant de terminer ce
travail par I'examen des institutions morales de la Société, nous
devons mentionner encore un usage du zing : 'emploi de ce métal
aux ailettes des nouveaux boulels ; carla guerre, hélas! aujourd’hui,
se retrouve dans toutes les indusiries. Omfabrique, on a surtout
fabriqué beaucoup d’ailettes en zine pour les projectiles de pidces

rayées. Ce métal, moins cher que le cuivre, moins mou que le

plomb, convient mieux que tout autre pour cet emploi. 1l résiste
suffisamment pour conserver la direction, et pas assez pour défor-
mer la rayure des piéces, qu'il encrasse moins aussi yue tout auire
métal Les syslémes el les formes ont été des plus variables, ainsi
que les formes et dimensions données & ¢&s aileltes. La fabrication

ib) Les étallissements de Sudde se composent de deux filons, ou zones métallifires, sitnés
presque paiallélement dans le gueiss, et dont la gangue est feldspathiqne et micacée. L'un de ces
flons, recommu anjourd’hoi sur 21 points datlagque différents, se poursuil sor 3500 métres de
de longneur aves une épaissenr variable de &4 18 métres. Ce filon est presquo twat entier composs
de blemle, el dans cerlains passages il est riche en galénes. Trois puits sont descendus & 50 métres
de profondeur dans le filon, dent aotres le seront bientdt; — ils seront roliés entre sux par wme
grande galeries de roulage ef d'épuisement qoi ira rejeter les canx dans une petite vallée voisine
ee qui asséchera lez B0 mitres de hanteur etassurera pour de longues anndes une exploitation faeile,
Lo second filon, situé & quelques kilomélras du premier; connn sealement sur diz-hadl cesls
mélres, n'est composé quo de coivree ef de cobalt. 1l est encore imparfaitement reconnn dans la
profondeur, quoique ayant & anciennement exploité avee profit 4 la sorface, el promet une
exploitation froctueuse, (uand une prépacalion mécanique appropriée 4 la natore do mineral awc
i élablie. Pour Uexploitation du puissant filon de blende, un chemin de fer de 12 kilométres 4 une
voie, i grande section, armé d'une loebmotive-tender et de 12 wagons de 10,000 Kilos chacun, rolie
jomine i la préparation mécaniqne 4"Ammeberg, o0 se trouve Vadministration centrale, Tne
chute d'ean variant de 200 & 500 chevanx, soivant les saizons, el ayant pour réservoir on
petit lae de 6 Kilométres de longueur sur 1 kilométrs de largeur, mel en mounvement les roves et
turbines qui donnent la vie & la laverle, aux cylindres concasseurs, broyeurs, anx trummels, aux
cershils, tables 4 secousses, tables 4 toile continna, ete. Get atelier est organisé pour riturer 100 Il;l;l:-
wes il minerai par jour et 'en produoic: 50 tonogs de bleode concentrde, d'une richesse, & Pétat bruf,
variant de £5 & 50 ponr 100, Ammeberg étant sitné dans uoe erique du lac Wellern, paut recavoir
A quai des navives de 200 tonnaiux, qui transportent ensuile les prodoils par cananx & Gollom-
Lurg et de W, par mer, & Kotlerdam, et de eo dernier pori, par le Rhin, aux Usines allemandes, ot
par la Meuse aux Usines belges. Cetle année, elles recevront 6 i %000 tonnes de blendes de Sodde;
la Compagnie comple arriver & 20,000 tones de blende prépavée, Elle o montd, & Ammeberg,
uwne grande Usine de grillage poor désullurer 20,000 lonaes de Blends par an.

o el
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se divise ainsi : Des feuilles ou plaques de zine sont laminées par
I'industrie privée et varient dans leur épaisseur de 6 2 11 millimétres.
Ces feuilles sont livrées & la capsulerie de la Guerre, qui les découpe
par bandes de largeur variable, selon la dimension & donner aux
ailettes. Ces bandes sont placées sous un systéme d’emporte-piéce
- - ma par la vapeur et agissant par compression; ce qui exige que
le zinc soit d'une qualité supérieure et extrémement doux et mal-
léable, pour éviter les gercures. L’emporte-pidee produit chaque
mouvement un nombre variable d’aileftes. Cette fabrication, trés-
dispendieuse, souvent dangereuse, pour les laminoirs et méme
pour les lamineurs, est peu recherchée des producteurs de zine.
. Plus de sept mille ouvriers, en y comprenant les Suédois, sont -
occupés directement parlaSociété de la Vieille-Montagne.—Aweune
administration privée n’a fait plus pour améliorer le sort de ses.
| ' agents. Une caisse de secours pour les malades et les blessés,
] - créée en 1838, une caisse de prévoyance dalant de 1849, assurent
aux ouvriers, & leurs veuves et aux orphelins, des allocations plus ou
moins prolongées; une caisse d’épargne, fondée en 1842, recoit
et fait valoir les fonds de tous les agents de la Société. Desbhouche-
ries, des boulangeries, des magasins d’épiceries, efc. ; des écoles,
des classes de chant, des corps d’harmonie, d’utiles distractions
! ' assurent le bien-étre physique et moral de I'ouvrier, qui, sil est
& économe; peut devenir propriélaire, grice i de bienveillantes
combinaisons. — Un conseil d’administration, composé d’hommes
éminents, un personnel parfaitement choisi, 4 la téle duquel est
placé comme Directeur général M. Saint-Paul de Sincay, dirigent -
les opérations de la Vicille-Montagne dans sa prospérité sans cesse
croissante. '

FIN DE LA YIEILLE MONTAGNE.
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‘H. SIGNORET

A NEVERS.

La faience est redevenue de mode aujofird’hui, la faience an-
cienne ou prétendue telle surtout. Les ventes publiques poussent &
des prix extrémement élevés des piéces réputées rares, et quisouvent
n'ont d'autre mérite que leur bizarrerie et leur laideur méme. —
D’antre part, les voyages de plus en plus fréquents au nord de
la Manche et I'anglomanie qui en est résultée ont donné faveur-
a I'importation des produits anglais 4 dessins imprimés, qui ne sont,
pour la plupart, ni des faiences, ni des parcelames mais bien des " -
lerres de pipe ou des cailloutages.

~ Pendant ce temps, nous avons en France une industrie décou-

ragée, qui n’expose méme pas aux concours internationaux ; et qui,

cependant, serait, au moindre appel, préte a produire autant de

chefs-d’ceuvre que d’habiles dessinateurs voudraient bien lui fournir

de modeles, et & des prix dont le bon marché récompenserait bien la

confiance des amateurs assez hardis pour lui faire une commande
ielligente.—Aujourd'hui, la faiencerie de Nevers, réduite a cmq
etablissements, ayant vu se ruiner suceessivement tous ceux qui ont_
essayé de faire de la faience artistique, ne fait plusrien que sur com-

CLicny . — Trp. Xzmice Lincsos et Cie, T4 LIV,
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mande, et aprés avoir prudemment mis sos intéréls a Tabri.

M. Signoret, dont nous allons décrire I'établissement, ne s'est pas
aventuré dans une fabrication qui présente de grandeschances de -
pertes, etil fait de la faience commerciale dont le bon marché et la
bonne qualité relative assurent la vente dans presque toute la France.
Il exécute bien, accidentellement, des pitces d’ornementation,
mais seulement quand il est sir de leur placement. Nous revien-
drons plus loin sur cette production exceptionnelle, aprés avoir dé-
- crit les procédés de fabrication, qui, mieux que tout raisonnement,
feront comprendre ce qu’on pourrait faire-avec la précieuse poterie
de Nevers. | |

La fabrique de M. Signoret est située rue du Crou, au pied d’une
porte féodale & donjon assez bien conservée ; elle s’appelait fabrique
du bout du monde, i cause de son éloignement du centre de la ville.
Possédée d’abord par une famille Perrony, puis par la famille Petit,
elle sé compose aujourd’hui d’abord : d’une cour ol arrivent les
terres plastiques qlii viennent des environs de Nevers, A un kilométre -
environ. '

Les terres sont de deux sortes, I'une d’un gris blanc verditre,
I'autre brun jaune mélé de grumeleaux gris foneé, contenant une
petite quantité de sels de fer; cest le mélange de ces deux terres,
composées presque enliérement de silice et d’alumine, avec une pe-
tite quantité de carbonate de chaux, qui constituera le corps de la
faience. La proportion de la terre jaune 4 la terre grise est de deux
cinquiémes & trois cinquiémes, et se fait assez simplement, sur la
hotte méme du manceuvre chargé de porter les terres & la cuve a
malaxer. On remplit & la pelle toute la partie concave de la hotte
avec de la terre jaune, et I'on remplit une autre hotte avec de la
terre grise depuis le fond du panier jusqu’au sommet; ce charge-
ment est jeté dans une grande caisse carrée alimentée d’eau par un
réservoir supérieur, et dans laquelle des paleties mues par un ma-
nége a cheval brassent continuellement le mélange.

Celte opération dite patowllage, et qui chez M. Signoret se pra-
tique ainsi métholiquement, élait faite autrefois, et encore au-
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jourd’hui dans les autres faienceries, par des ouvriers nommés
patouillouz, armés de longs bitons munis de palettes et qui agitent
la terre dans les tonneaux 4 moitié¢ remplis d’eau. La patouilleuse
de M. Signoret laisse tomber sur une toile métallique I’eau chargée
d’argile qui s’échappe & la partie inférieure : abandonnant sur e
crible les petits cailloux et les agglomérations de terre non délitée,
elle s’écoule pardes caniveaux en pierre, et va remplir une série de
grandes fosses en maconnerie de 4 méires environ sur 2. Les
petites particules de terre en suspension dans I'eau se déposent au
fond, et leliquide s’accumule & la partie supérieure. Une ouverture
située & quelques décimétres du bord permet de décanter cette eau
a mesure qu’elle a laissé déposer 1'argile. A I'arrivée de 1’eau dans
la fosse, on a eu soin de I'agiter encore avec des batons & pa-
lettes, pour empécher le dépot trop précipité des parties les plus.
lourdes qui tomberaient au fond.

Des précautions prises dans le choix, le mélange, le patouil-
lage et la mise en fosse des terres dépend presque fout le suceds
de la fabrication : il faut, en effet, que la pite ne soit ni trop
plastique, ni trop dure au moulage ; qu’elle ne soit ni trop
fusible, ni trop résistante au feu, et qu’elle prenne bien I'émail,
sans cela on aurait ou des craquelures, ou des gouttelettes, ou des
parties mates. Dés que I'évaporation a changé en pate la bouillie
liquide, on en fait des ballons qu'on dépose soit sur des galeites de
platre, soit dans des pieces manquées en biscuit, dont la porosité
aide auraffermissement de lapte, en absorbant une partie du liquide
qu'elle contient. Ces masses de pate sont disposées sous des abris,
sur des planches étagées, qui entourent la cour oit sont creusées’
les fosses. Lorsqu’on juge leraffermissement suffisant, on entasse tous
les ballons dans des caves obscures et closes aussi bien que possible.
Théﬁnquemcnt Iargile devrait y rester au moins une année; mais les
besoins de la fabrication abrégent souvent ce temps de repos. Avee
cette terre préparée , on fera tous les vases possibles. « Sera-t-elle
Dieu, table ou cuvette? » c’est ce que la commande déterminera. Sui-
vantqu'un objet demandé est plat ou creux, petit ou grand, fin ou gros-
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sier, les pitces sont moulées on tournées :le moulage s’exécutecomme

" nous)’avons déjadit pour Sévres, dans desmoulesen platre quiontla

forme de la plaque ou du vase que I'on veut faire. Les assiettes et
les cuveltes sont moulées. Un aide prépare une galetle mince qu’il
passe au tourneur; celui-ci I'applique sur une forme autour de
laquelle se moule la concavité, puisil tourne la convexité, et, armé

~d’un ébauchoir appelé fowrnassin, il termine par une sorte de

sculpture qui arréte les contours, tout en égalisant les épaisseurs..

Quand il s’agit d’un pot & eau, d’un pot de chambre, qui se
font par milliers chez M. Signoret, Iouvrier prend. un ballon
de terre, le pose au milieu de la plate-forme de son tour, le serre
entre les deux mains qu'il a préalablement trempées dans une eau
glaiseuse nommée barbotine ; puis; s'aidant de ses doigts, tantdt pour
en creuser la cavité, tantél pour en élever ou maintenir les dimen--
sions, il laisse la rotation lui donner la rondeur. Qand la piéce prend
figure, il la termine soit & la main, soit avec un profil nommé

estégue. Pour former le bourrelet qui sert de bord aux pots de. o

chaimbre, il serre un peu le col de la main droite, et de la main
gauche rabat la terre, & laquelle la rotation donne la forme ar-
rondie. Les ouvriers tourneurs acquiérent, dans la répétition multi-
pliée d’une méme figure, une habileté prodigieuse; c'est par
centaines qu’il faut compter les douzaines exécutées journellement
par un ouvrier et son aide. Dix tours placés dans un atelier au
sommet de la fabrique, et mus par une machine & vapeur suffisent
a la production de l'usine; les piéces tournées ou moulées sont
rangées dans des séchoirs qui recoivent la chaleur perdue des fours
construits au milieu des biatiments de la faiencerie, justement pour
enfermer le calorique et I'utiliser.

Ces fours, au nombre de trois, sont de grandes cavités vodtées de
quatre métres sur (rois: un large alandier placé au-dessous envoie
sa flamme rentrant dans le four par des canavx laléraux, et s'é-
chappe par une cheminée qui traverse toute la fabrique et échauffe
les séchoirs. Le combustible employé est le bois ; on a essayé vaine-
ment & Nevers le chauffage a la houille, donl les inconvénients n’ont
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pu éire encore surmontés. M. Signoret a voulu appliquer Iappareil
de M, Beaufumé, mais sans suceés; aujourd’hui il se contente de
I'ancien four nivernais dont il connait parfaitement la conduite.
Quand on veut un feu modéré et prolongé, on met peu de biches a
la fois en travers de Ialandier ; quand on veut au contraire activer la
flamme, on en met davantage etl’on obtientdes chaleurs d’une grande

_intensité. Le bois est heureusement encore assez bon marché, dans
les foréts environnant Nevers, pour que son prix n’éléve pas outre
mesure celui des produits.

Comme pour la cuisson de la porcelaine les-piéces sont mises au
four dans des caisses en terre réfractaire, nommées casettes ou
gasette: ces boites circulaires sont faites en terre grise: les piles en sont
maintenues droites dans le four au moyen de divers tasseaux en terre
cuite qui permettent & 'air chaud de circuler autour d’elles; des
plateaux séparent chaque cassette I'une de 1"autre et supportent les
piéces. Lacuisson dure environ vingt-quatre heures; il faut a peu
prés autant de temps pour remplir chaque f6ur que pour le vider;
sur les trois fours, il y en a done presque toujours un en ignition, un
autre qu’on remplit et I'autre qui refroidit.

Chaque fournée contient environ 800 francs de marchandi-
ses, et au prix o sontla plupart des piéces qui ne colilent guére
plus de 15 a 25 centimes, on peut juger du détail infini du dé--
fournement. ' '

Aprés une premiére cuisson qui en fait ce qu’on appelle biscuit,
(on ne sait pour quoi) les piéees sont placées sur une étagére ou elles
attendent le moment d’étre émaillées et ornées.

I’émail employé a Nevers est particulier a la faience ; il n’a rien

~ de commun avec I'émail de la porcelaine qui ne renferme aucune
trace de métal, ni avec I'émail des cailloutages dans lequel le borate
joue un si grand rdle. 11 est composé de plomb, d’étain, desel marin
d’un sablede grés qui se trouve & Decize présde Nevers.

La qualité premiére de ces différentes matiéres influe pour beau-
coupsur labeauté del'émail. Ainsi'étain doit étre du métal trés-pur,
le plomb n’avoir pas subilesopérations du patinsonnage; quant au sel,
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quelques fabricants se servent du sel de morue par économie. Pour
unir entre elles ces matiéres, on commence par oxyder ensemble le
plomb et I'étain, puis on méle cette poudre avec le sable et le sel , et
on place le tout dans une caisse en terre réfractaire placée en bas du
four sous le passage de la flamme. Lachaleur détermine entre ces
divers éléments une sorte de fusion, eten fait une plaque grossiére :
cette plaque cassée & la main est désagrégée au maillet. Lorsqu’on
veut, au lieu d"un émail blane, faire un glacage coloré, on ajoute a la
poudre divers oxydescolorants, puis on met le tout dans des tonneaux
ou des meules mues par des engrenages analogues 4 ceux d’un
moulin anglais broient et agitent I'eau avecla poudre, de maniére &
répartir aussi également que posmhle les dwers grains rédulls a
I¢tat de farine. '
Chez M. Signoret, i1 y adeux moulins & émail, I'un ma ) par la
machine a vapeur, I'autre par la chute d’un petit ruisseau quin’ade
puissance que pendant I’hiver ; autrefois ce moulin était conduit par
des hommes qui tournaient une grande roue. | ;
1.’émaillage se fait en passant rapidement chaque pitce dans un
baquet contenant un liquide légérement épaissi avec la poudre
obtenue par les procédés que nous venonsde dire ; comme le biscuit

est trés-poreux, tout ce qui se dépose & sa surface y est immédia-

tement retenu et desséché : on ne peut cependant y toucher qu’avec
précaution, dans la crainte d’enlever le dépot. Sil'émail est coloreé,
il peut ne pas recevoir d’ornement; mais il est bien rare, excepté pour
les pots de chambre et les pols & confitures, que la faience & fond
blanc ne recoive pas quelques dessins plus ou moins richement
colorés : on porte done dans I'atelier des peintres les piéces émail-
1ées deslinées & recevoir les fleurs, figures, légendes qui fnnl re:cher-. .
cher la faience de Nevers par les acheteurs.

Sauf pour I'impression des devises, on ne se sert jamais du décal-
cage et des procédés dereportlithographique et typographique, dont
la terre de pipe et les différentes porcelaines opaques usent pour
leur ornement. Presque tout se fait & main levée, et, il faut le
dire, avec une rapidité et une adresse extraordinaires. La peinture
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sur émail avant cuisson demande une extréme habitude et une
grande streté d’exécution, car la retouche est impossible; 1'émail
pulvérulent déposé sur la surface du biscuit absorbe avec une
telle avidité les couleurs aqueuses, que, peindre sur émail cru,
équivaut 4 éerire sur papier non collé ; de plus, les couleurs étant
toutes minérales, et devant étre modifiées par I'action du feu, on est
forcé de peindre a teintes plates, et avec des fons qui ne sont pas
du tout ceux que donnera la cuisson. Une fleur, un coq, une guir-
lande, sont faits presque instantanénent avec des pinceaux plus ou
moins gros et plus ou moins aigus; les-devises s"appliquent au
travers d’une feuille de cuivre découpé comme les emballeurs mar-
quent leurs caisses : — ces sentences poéliques, bizarres et naives,
chantent toujours les belles ou le vin (a). Elles ont quelquefois
une tendance philosophique qui ne manque pas d’esprit gaulois.

Pour nous, Tien n’est plus propre & la décoration de la faience, :
que le bleu sur fond blanc : pour les dessins comme pour les fonds,
le bleu se fait avee du cobalt préparé de difféventes facons, suivantles
-idées du fabricant. — Certains jaunes rougeatres & base d’antimoine '
et de mercure donnent encore de trés-beaux tons; le manganés:
fournit les violets et les noirs, suivant qu'il est pur ou mélangé avec
le fer ou le cobalt; les verts et les rouges réussissent difficilement,
surtout les rouges poncean ; on a assez facilement les tons carmin,
mais ils restent presque toujours violets. C’est avec cette palette si
simple que I'on combine de différentes facons et 4 différentes épais-

iy Te voir, Vaimer et te le dire:
Voili ce que mon coar dasine.

Réponds sans le moindre détour,
Si_lu me payes de retour.

Céadons au charme des amours,
1iz embellissent tous nos jours.

Lies marionuettes, crois-mod,
Sont deartisan jusqu’an rod.
Dans la ville comme an village
On voit des pantins de lout dge.

(es maximes, copiées sur les assiettes de Nevers, sonl d'une versification contestable, il est vrai,
mais eiles onl une naiveté qui plait an consommateur des campagnes. Les faiences qui les portent
se vendent par milliers dans les provinces de I'Ouest et du Centre.
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seurs que I'on peut produire les effets les plus variés et les plus bril-
Jants : le camaien, formé de bleu plus ou moins épais et de blane
vif, estdéja d'un effet décoratif (rés-supérieur, dans la faience de
Nevers, & celui des autres poteries.

Nous avons vu, chez M. Signoret, de grands vases d'un prix fort
_modéré offrir avec cette couleur un trés-grand éclat, et, cependant,
ils avaient été cuits 4 nu dans le four, leurs dimensions exception-
nelles les empéchant d’entrer dans les petites cassettes généralement
employées pour les autres produits de la maison. Les piéces émaillées
ou peintes en cru sont reportées an four, e, aprés 24 heures de

Peintre sur cusml e

cuisson se terminant p:ir une ignition plus intense, 'émail se fond,
et devient au debors du plus beau poli; il est alors indestruetible a
I'air et au temps, et assez adhérent au biscuit dans lequel il a pénéiré
par tous les pores, pour queles usages domestiques ne le divisent pas
demille petites raies ol s’accumulent et rancissent les graisses des ali-
ments; la plupart des terres de pipe et des porcelaines opaques ont
malheureusement ce grand inconvénient de retenir dans leurs era-
quelures les matiéres animales qui, an hout d'un cerlain temps, leur
donnent une odeur infecte,
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Gustong, marvhamde falencitre.
= D'argent i une cusiode du Saint-
Sacrament dAzur,

GuiLLERAVLT, = Conpd omdé d'ar-
penteldazur, 4 trois vases aussid'a-
zar rangés en chel.

Fac-simile des armoirics des Coxnape, telles qu'e]les[s-iz trouvent sur b copie des lettres de
[}

nataralisation octroyées 4 Dominique en 1572, par Henri

Liwrexce Boase , tenve e _Hexay pE SrLLE, marchamd faien-
M. Movean, marchand faiencier. — cier, — D sinople a une selle de
Wargent 4 one face d'azur, accom- cheval 'argent.

pagnée de trois vases de mémme.
Anmoteres pes Fasesciers dapres pr Broc bE SEGANGE.
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Lorsque les piécessont sorties du four et refroidies, on peut encore
repeindre sur émail blanc ou coloré et repasser a un troisiéme
feu, mais la couleur n'a jamais alors la solidité et I'éclat de celle qui
esl cuite avecl'émail. Nous venons de dire comment se fait la faience
et comment on peut la décorer : pour aller plus loin dans la descrip-
_ tion, il faudrait énumérer toutes les formules inventées par les an-
ciens, et encore elles ne donneraient pas le moyen de. faire de bonne
faience; ainsi que le dit Claudius Popelyn, traducteur de Piccol-
passi : « Je te donne terre, je te donne tour, je t= donne esmail, je
« le donne couleurs, et trez tous engins 4 faire des vases : je te baille
« coubverle; je te baille bon feu, bon bois, poinet ne feras-tu rien
« que chouse de petit entendement et de nulle glﬂyre et nul t:rmm-_
« phe, si tu n’as talent requis. »
Car rien n'est plus difficile, plus variable que I'art de terre : tout
dépend de la main du tourneur, du talent du peintre, et ce sont des
- choses que I'industriel ne peut pas créer, mais qu'il peut apprécier
§'ll les rencontre. C'est parmi les ouvriers occupés a produire les
plus grossiers objets que doit se développer le sentiment artistique
qui donnera un gabarit élégant aux dimensions d’un vase, qui tra-
cera d'une main ferme les ornements qui le décorent; de cette
facon surtout I'industrie pourra sélever a la hauteur de I'art, a
- bien moins de frais qu'en prenant des artistes pour en faire des
peintres sur faience, et en faisant recuire dans de petites moufles
le résultat de ces peintures sur émail déja cuit, ce qui donne souvent
de brillantes piéces, mais dontle prix élevé empéche la vulgarisation.
Legrand four, lefour industriel surtout, peut donner les tempéra-
tures graduées favorable ala variété de la décoration.—A telle place,
peutse dire la grande fabrication, je placerai tel ettel vase et j"obtien-
~draitel ou tel résultat. Dans un grand établissement, les expériences
tn anima vili sont faciles et peu coliteuses; on peut essayer sur des
assiettes de 20 centimes les couleurs et I'émail que 'on désire
employer plus tard sur des piéces de luxe; d’aprés les quelques
échantillons que nous avons vus chez M. Signoret, reproduction iden-
tiq_ue de faiences anciennes, il nous a semblé quavec des modéles,

l:-h_
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- on pourrait faire chez lui tout ce que la fajence peut donner, ala
condition de nelui demander que des choses raisonnables ; car c’est .
encore un des {ravers de notre temps, de vouloir forcer les aris
d’ornement & reproduire des figures ou des paysages que la peinture
a I’huile seule peut exécuter convenablement. .

Plus que toute autre matiére, la faience est ornementale : la plasti-

¢ité un pen grossiére de sa pite, la fusibilité de son émail, I'éclat de
son glacé larendent bien plus agréable il quela porcelaine, tou-

- joursun peu séehe d’aspect, raide dans ses contours el terne dans ses
couleurs; déja, en dehors des pices de vaisselte; quelques architectes
ont essayé d'imiter ce qu’on avait faitsous Francois I* au chiteau de

_ Madrid : une maison consiruite 4 Bernay a été décorée, par M. Si-
gnoret, de pilastres, de plaques et d’ornemerits de toutes sortes en
faiences du plus bel effet et d’un prix fort bas. Ge quis’oppose mal-
heureusement 4 la vulgarisation de cette matiére décorative d'un éclat
si durable, ¢'est le haut prix auquel les intermédiaires vendent les
faiences modernes que 1'acheteur ne sait i commander en fabri-
que; presque toujours elles sont vendues comme faience ancienne,
vingt ou trente fois le prix d’achat. _

M. Signoret ne se contente pas d’étre faiencier. Il cherche, et
trouve sans cesse de nouvelles applications des terres vernissées ou
non. 11 est breveté pour un systéme de tubes en faience vernissée
destiné & la traversée directe des murs par les fils télégraphiques;
puis, appliquant ses connaissances générales de la poterie, il a créé, .
dans un beau domaine qu'il posséde & 3 kilométres de Nevers,
une importante fabrique de tuyaux de drainage, qui, aujourd hui,
peut produire de 20 25,000 tuyaux par jour. Voici comment il
procéde : |

On éxtrait une terre argileuse d’une carriére voisine, on I'humecte
sur une aire pour la ramollir; dés qu’elle est suffisamment humide,
on la jette dans un moulin & malaxer, tonneau vertical dans lequel
une vis d’Archiméde, aprés avoir trituré Vargile, la force & sortir
par une ouverture quadrangulaire étroite située au bas du tonneau.
Le moulin est mt par une locomobile dont I'action se transmel éga-

Memibem et oo A
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lementa anemachine de Whitehead (4) & mouler les tuyaux. Cette
.machine se compose d’une caisse en fonte dans laquelle se meut un
piston carré ; dans la cavité en arriére du piston on place la terre
sorfant du malaxeur; le piston la refoule au travers d’un crible, qui
I'égalise et la débarrasse des petits cailloux qu’elle peut encore con-
- tenir; pendant ce temps, on place dans la cavité en avant du piston
la terre criblée par une précédente opération. Lorsque le piston est
arriyé a extrémité de sa course dans le compartiment postérieur, il
revient sur lui-méme, et, comprimant la terre accumulée dans la
caisse anlérieure, la force de passer par une filiere. = - .
La filiére, & cing ou huit trous, moule I'argile, quis'allonge sur les
rouleaux d'une table de 5 métres de long; le nombreet la capacité
des trous de la filiére sont calculés demaniére qu’a cette longueur de
5 métres les tuyaux produits emploienttoute laterre contenue dans-la
:1 ' cavité, Quand celle-ci est vide, le piston retourne comprimerla terre
' venant du malaxeur. Cette machine, dite 4 double effet, a ce grand
avaniage, de permettre aux ouvriers d’utiliser I'aller et le retour de
! la force. Les tuyaux allongés sur la table sont découpés par section
de 0,33 centimétres au moyen de fils de laiton tendus. Ces tuyaux
sont portés dans des séchoirs et cuits ensuite dans un grand four de
6 métres de profondeur sur 3 de large et 2 métres 50 de haut. leile

feu est simplement & la houille, car on n’a & craindre aucune colo-

ration des produits : qu'importe qu'ils soient plus ou moins rouges

ou taches de noir, pourvu qu'ils soient bien cuits et bien résistants.

Le plus petit diametre se vend 15 francsle mille; il n’est guére pos-

sible, en quelque matiére que ce soit, de faire une canalisation a
meilleur marché. Avee la machine Whitehead, a laquelle il adapte

" des filieres de toutes ouvertures, M. Signoret moule des conduits en

terre cuite de toutes formes. Nous avons vu, au milien d’un sto:

: _ considérable de tuyaux de drainage, des conduits destinés & servir
! de manchon soit aux fils du télégraphe électrique enfouis dans la -

terre, soit aux fils de signaux pour les chemins de fer; nous avons

e e e e
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ibi Vuir, dans e beau et bon livre de M. Barral sur le Drainage, la figare et la deseription de cefle
machine, . ..
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vu également des briques creuses  forte paroi, & surface enduite de
gravier pour faciliter la construction, et dont M. Signoret a fait 'em-
ploi dans un systéme de construction incombustible, entiérement de
son invention. Toute sa ferme, dont les bitiments sont trés-étendus,
est construite dans ce systéme, que pourraient adopter les usines et.
les autres établissements qui craignent l'incendie.

Les batiments, de 50 métres de long sur 8 de large, sontconstruils
en pierres et briques creuses, sans qu'il soit entré dans leur com-
position la moindre partie de bois ou de fer; les toits sont en
voate d’un are peu accusé et peuvent s'établir au prix de 4 francs
le métre carré, sans charpente aucune. L’assemblage des bri-
ques se fait, comme toute voite, sur des formes en bois que
I'on retire lorsque la magonnerie est prise; les joints sont faits
en ciment de Vassy. La solidité de ces voltes est telle qu'une
machine a battre fonctionne depuis plusieurs années sur l'une
d’elles sans que le moindre ébranlement ait été produit. La
bergerie, toute en terre cuile, se compose de trois vottes de briques-
creuses soutenues par deux rangs de colonnes composées de gros
tuyaux de drainage superposés et remplis de ciment ; les mangeoires
sont en faience. Pour ces biliments incombustibles, M. Signoret a
recu la médaille d'or au concours régional de Nevers. — Que’
d’applications peuvent encore étre faites de la terre cuite, vernissée

ou non, qui a déja rendu & 'humanité tant de services sous tant de
formes!

Nous ne pouvons lerminer cette étude sans dire quelques mots
des prédécesseurs de M. Signorel, ses compatrioles, qui ont illustré
Nevers, et dont les produits ont acquis aujourd’hui une si grande
valeur. M. du Broc de Segange, dans un livre magnifiquement
édité (¢), a recherché dans les archives de la ville les origines de la
faiencerie de Nevers : presque tous les auteurs attribuent & Louis de
Gonzague, duc de Nivernais et de Rethel, qui avail, dit-on, appelé
dans son duché des faienciers d'ltalie, 'importation -de cet art. A

(eh Lo Feience, les Faienciers el les Emaillewrs de Nevers, pardn Broe de Segange, — Un ma-
gnifique volume orné de planches colorides raprésentant les procipales pidees connues en faience
de Nevers (publié par 1a Société Nivernaise!.
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notre avis, l1a ol se trouve la terre, 12 de méme doit se faire une
génération de potiers, et les Italiens, en g'¢tablissant a Nevers, du-
rent trouver des naifs ouvriers du pays qui faisaient de leur mieux,
mais dont les noms sont restés inconnus. Ces étrangers apporlérent
a la ville de Nevers la perfection dans un art qui y était déja proba-
_ blement en faveur, comme Benvenuto de Cellini vint donner & nos
ciseleurs nationaux des lecons qui ne furent pas perdues. Le pre-
mier faiencier dont le nom se retrouve dans les archives est Sei-
pion Gambyn, natif de Fayence, trés-probablement parent d’un
Julien Gambyn qui demanda au roi Henri II 'autorisation de s'éta-
blir & Lyon poury faire la vaisselle de terre fagor de Venise. Une
famille de Coxrape, originaire d’Arbissola, prés Savone, s'était déja
établie & Nevers vers 1578. Naturalisés par Henri III, Dominique,
Baptiste et Augustin Conrade commencérent vers 1600 une dynastie
qui continua si bien leurs traditions, qu’en 1644, Antoine Conrade
recul un brevet de gentilhomme servant et de faiencier ordinaire
du roi Louis X1V, parce qu'il avait « une industrie et grande expe-
« riance a faire toutles sortes de vaisseau de faience par une science
~« rare et parliculiére réservée secretiement de pére en fils en la
« maison des D. de Conrade. » Son fils Dominique lui suceéda et
fut le dernier dont le nom se retrouve aux archives. Une autre fa-
mille étrangére commence & paraitre vers 1632 : ce sont les
Custone , dorigine ilalienne comme les Conrade : le premier d’entre
eux, Pierre Custode, fonda la manufacture dite de I’Aufruche, et
ses descendants se relrouvent jusqu'au commencement de notre
- siecle. — Aprés diflérents successeurs, la fabrique de I'Autruche,
sise rue Saint-Genest, fut le thédtre des travaux de M. Ristori. Nous
renvoyons le lecteur qui désirerait de plus grands détails au livre de
- M. du Broc de Segange, et nous nous contenterons de citer raplde-
ment quelques noms :
Dexis Lerervee, contemporain des Conrade, auquel on aitribue la
statue de la Vierge offrant une pomme & I'Enfant Jésus, d’apres le

monogramme D L F et le chiffre 1636, marquea sur le socle de la
slatue.
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Nicoras Viook, fils de Claude Viodé, auquel M. du Broe de Se-
gange attribue le monogramme V, marqué sur un plat de la collec--
tion de Sévres et que M. Brongniart atribue a toute la fabrication
de Nevers. — D'aprés I'auteur si compétent de la Faience et les
Faienciers, ce ne serait pas seulement un N, mais un NV fondus
ensemble; du reste, le style de la pitce signée se rapporterait parfai-
“tement a 1'époque de Nicolas Viodé (1678). _

Hesmt Borse , qui mourut en 1716, fabriquait surtout des sta-
tuettes en faience ; elles étaient marquées d'un H. B.

Hexni oe Sewie , mort en 1710, avait pour-armoirie une selle de
cheval. ' '

GuiLLeraurt , mort en 1630, dont les armoiries étaient trois vases
d’azur.

Francois Roomicue, descendant d’une famille d’Anvers, auquel
on attribue un beau bénitier marqué F R. 1734. |

Jacoues SeieNe , contemporain de Rodrigue, et auquel M. du Broc
de Segange altribue le monogramme J. S. traversé par un J.

En général, cependant, les faienciers de Nevers signérent peu
leurs ceuvres; il est done bien difficile, méme aux connaisseurs, de
Jes reconnaitre et de les classer d’une maniére certaine.

Depuis la Révolution et 'Empire, une décadence lente, mais

* continue, réduisit progressivement les manufactures de faience
de Nevers, d’abord a dix, puis asix, et aujourd’hui a cing établisse-
ments, qui font presque exclusivement la faience commune, plus
inaltérable, plus blanche et plus solide yuautre part, il est vrai,
mais le plus souvent sans élégance de formes et sans ces belles
et riches couleurs qui faisaient rechercher autrefois les produits de
cette ville. 11 faudrait faire cependant si peu de frais pour rendre
Ja prospérité 4 cette industrie ! En joignant a I'école de dessin de la
ville une école de modelage et de peinture ornementale; en mettant
ala disposition des intelligen's apprentis un musée de statues en
platre de différentes époques, et une collection de gravures bien
choisies, ce qui ne colterail pas bien cher; en récompensant par
quelques commandes placées bien en vue les artistes qui se dis-

£
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lingueraient, on aurait, en quelques années, créé un personnel ca-
- pable d'exécuter de belles pidces que la mode et le luxe actuel se

chargeraient de rémunérer. La fabrication 4 bon marché se ressen-

tirait également de ces études. .

mmSe : «3‘.

Baptizte Conrade — 1602, Jueques Seigne — 1724,

N' T76=¢C

I

¢ Denis Lefivee.

Niea'as Viedé — 1678,
| o H.B
.F, R._J734 | lGBﬁJ B
i Henri Borne,

Frangoeis Rodreigue.

SIGNATURES ET MARQUES BE FAIEXCIERS NIvERNa15, J'aprés M. oo Beoc oe SecaxcE,

En attendant, M. Signoret se contente de copier, en les modifiant.
les formes et les dessins des anciens artistes nivernais, et le plus sou-
vent ses produils sonl vendus comme vieux Nevers, malgré son mo-

nogramme H S el sa marque un nceud peintenvert.

FIN DE LA FAIENCERIE SIGNDBET.

_!
ie
[ Y | TR (I [ . G T I I



TEINTURERIE DE SOIE

GUINON, MARNAS ET BONNET

A LYON —

L’établissement de MM. Guinon, Marnas et Bonnet est situé a
Lyon, dansle quartier des Brotteaux, c'est--dire sur la rive gauche
du Rhone. ' _

La maison a été fondée en 1831 par MM. Guinon et Chabaud ;
elle occupait alors environ vingt ouvriers, chauffait ses chaudiéres &
I feu nu, pompaitl & bras I'eau de son puits, et envoyait au Rhone

faire ses lavages & grande eau. Au bout.de six mois, elle avait triplé
son personnel, porté a cent hommes en 1834; en 1839, elle appli-
quait le bleu au cyanure double de fer et d’étain, qu’elle nommait
bleu Napoléon, au moment de la translation des cendres de I'Em-
pereur. En 1842, M. Guinon resla seul, modifia complélement ses
appareils, supprima les foyers directs et les remplaga par la vapeur,
établit des hydro-exiracteurs, créa des lavoirs intérieurs et fit les
premiéres applicalions de T'acide picrique pour teindre la soie en_
jaune. Une médaille d’argent en 1844, une médaille d’or en 1849.
- En 1851, le prize medal et la croix de la Légion d’honneur; la
grande médaille en 1855 récompensérent ses efforts. En 1856, il
s'associa MM. Marnas et Bonnet, ses employés et contre-maiires de-

puis plusieurs années. M. Marnas, éleve de I'école La Martiniére et
Cricuy.— Typ. Maoriee Lowcsoy ef Cie. T7= LIY.
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258 GRANDES USINES :
chimiste distingué, chargé déja de recherches de laboratoire, a

* continué de s’en occuper et a beaucoup contribué aux progrés qui

se sont successivement réalisés dans la maison.

En 1857, la maison créa la pourpre francaise; en 1860, 'azu~
line; en 1863, la coralline, employée en impression pour rem-
placer la cochenille ; et dans la méme année la viridine, le premier-
né des verts dérivés de la houille. Voici, du reste, l'appréciation

‘faite par les comptes rendus des diverses expositions qui, avec plus

d’autorité que nous, apprécient I'important établissement dont nous
nous oceupons aujourd’hui : - -
Ezposition de 1851 .— « Les chefs-d’ceuvre de la teinture de Liyon
étaient on ne peut mieux représentés par les produits sortis de
I’établissement de M. Guinon, qui a puissamment contribué, dans
ces derniéres années, aux succts de cette indusirie. Cet habile
teinturier avait encore exposé, oulre un tros-bel assortiment de
flottes de soies teintes dans les principales nuances, simples et

composées, avec leurs dégradations, des soies teintes en violet au

[ . ; . ;
campéche, d’'une richesse de ton remarquable; d’autres en jaune
et en diverses nuances complexes, réalisées par le fustet, & l'aide

- d’un procédé qui lui est propre; d'auires en jaune pur, a l'acide
“pierique ; d’autres enfin en couleurs délicates et tendres, rose,

bleu, jaune, vert, etc., dont la pureté est due a ce que la sole a été
préalablement blanchie par un procédé découvert par M. Guinon,
procédé qui consiste & débarrasser la soie, au moyen de I"alcool,
des derniéres parties de corps gras qu'elle retient toujours lors-
quon emploie les procédés ordinaires. Enfin, ce qui n'a pas éte
moins remarqué dans les produils exposés par le méme industriel,
“élaient des flottes de soie grége blanchies par T'acide sulfurico-
nitreux, acide dont il a fait connaltre les propriétés décolorantes
dans un mémoire adressé & 'lnstitut. »

Ezposition de 1855. — « Dans tous les grands centres industriels
ot 'on emploie la soie & la fabrication des étoffes, il existe des
teinturiers dont les moindres efforts, s'ils sont heureux, ne man--
quent jamais de réagir sur industrie qu'ils sont appelés a servir.
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La 5piend'ide exposition de Lyon, oil, dans le succis obtenu, l'on
ne peut dissimuler la part du teinturier, nous en offre aujourd’hui
un éclatant exemple. Dans ce grand cenire d'industrie, il existe
un homme qui, tout en suivani avec beaucoup de zéle les travaux
de 1'établissement qu'il a fondé, travaille sans cesse a de nouvelles
découvertes. On I'a vo-suceessivement introduire 'emploi de I'acide
‘picrique dans la teinture, faire connaitre un nouveau procédé de
blanchiment, purifier, mieux qu'on ne 'avait fait jusqu'a lui, la
soie destinée & recevoir des nuances tendres et pures (blen et rose),
et tout récemment il vient d’employer de nouvelles substances pour
la teinture du gris et du marron d’un éclat et d"une pureté que 'on
ne peut atteindre par les anciens procédés. Enfin, & l'aide d’un
traitement préalable qu’il fait subir & la soie, il la rend apte, toutes
circonstances égales d’ailleurs, & recevoir des couleurs plus vives
et plus intenses. Cet habile teinturier lyonnais, auquel le jury
décerne une grande médaille d’honneur, est: M. Guinon (n° 2098), - |
i Lyon (France). » - '

Ezxposition de 1863. — « Ala suite de nombreux travaux entre-
pris par divers chimistes sur I'orseille, MM. Guinon, Marnas el
Bonnet ont songé & mieux préciser les conditions dans lesquelles
la matiére colorante des lichens se modifie, et sont arrivés a la trans-
former en un produit violet insensible aux acides faibles, lesquels
font virer si fortement au rouge les violets d’orseille obienus par
les procédés ordinaires, Le produit que ces chimistes sont parvenus
i isoler présente, tant par ses propriélés physiques que par les
couleurs constantes auxquelles il donne naissance, tous les carac-
{éres d’une matiére bien définie. I a été breveté et vendu sous le
nom de pourpre francaise. »

Aujourd’hui, la teinturerie de la rue Bugeaud a pris un dévelop-
pement qu’elle était loin de prévoir & ses commencements fort mo-
destes. L’usine n’est donc pas renfermée dans des biliments monu-
meniaux; elle a été construite au fur et & mesure des besoins. Une
fabrique de produits chimiques située hors de la ville sert a la fabri-
cation des savons et a la préparation des matiéres tinctoriales ; I'élas
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blissement des Brotteaux est entitrement consacré a la teinture de la

* soie. Cetfe matiere textile, tros-différente de la laine et du coton,

demande une série d’opérations qui précédent et qui suivent la mise
en couleur proprement dite de la fibre; aussi I'industrie du teintu-
rier en soie est-elle compliquée et difficile. La matiére premidre
étant d’'un prix trés-élevé, il a fallu nécessairement diviser les pro-
fessions qui la travaillent, depuis sa production par éleveur de vers
A soie jusqu’a sa vente au consommateur par le marchand de nou-
veautés. Les maisons qui achétent en gros le coton ou la laine, les
filent, les teignent et les tissent, sont assez communeés, parce qu'elles
agissent sur des matitres dont le prix en brut ne dépasse guére 8 &
9 francs le kilogramme, tandis que la soie, variant de 80 a 150 fr.
pour le méme poids, constituerait-un stock formidable dont on a été
forcé de diviser les risques; ainsi, le négociant en cocons vend au
filateur de soies, qui vend & des négociants en soies filées, lesquels
vendent 4 des négociants fabricants qui achétent au fur et & mesure

de leurs besoins, ne font teindre que les quantités nécessaires, pour o

faite exécuter par des tisseurs presque toujours libres les com-

" mandes des négociants en tissus de sole.

C’est done de ces négocianis-fabricants trés-nombreux et trés-
divers que MM. Guinon, Marnas et Bonnet recoivent les soies filées,

~_assemblées sous la forme de gros écheveaux nommés pantimes,

composant quatre & quatre des paquets appelés mains. A chaque
partie est attaché un billet indiquant le poids de la matiére, la cou-
leur désirée, et si elle doit 8lre cuite ou assouplie ; nous dirons, dans
le cours de notre étude, ce que signifient ces deux expresstons. Les
soies qui arrivent au magasin de réception sont de loutes natures el
de toules provenances, la plupart, d’origine étrangére : elles sont
blanches, jaunes, grises; elles sonl filees résistantes pour faire les
chaines, plus fines et moins tordues pour faire la trame; toutes sont
composées en partie d’une matiére visqueuse, mélange de gélatine
et de résine qui constitue & peu prés 25 pour 100 de leur poids;
celles qui sont filées en Chine ont de plus des épaississanis ajoutés -
pour frauder sur le poids, presque toujours e la colle de riz.

b
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1l est done bien important de ne pas rendre a I'un ce qui a été
confié par 'autre; pour cela, il faut, avant de livrer les parties aux
ouvriers, qu’elles aient été reconnues, classées et marquées de signes
qui puissent les suivre dans toute la série d’opérations jusqu’au mo-
ment ot elles sortent de la teinturerie. Un contre-maitre prend
chaque partie une i une, en détache le billet, le pése, constate que

* le poids porté au billet est bien exact, puis, avee un lacet de fil, fait

un neeud, sur les pans duquel il imprime un chiffre reporté sur un
livre journal : ce neeud de lacet, qui suit la soie dans toutes les opé-
rations de la teinture, sert de marque pour constater son identité.
Pour indiquer quelle couleur doit recevoir la matiére, le méme
contre-maitre y atiache une cordelette a longs bouts, sur lesquels il
fait un ou plusieurs noeuds dont la dispoesition et le nombre consti-
tuent un alphabet que saura lire le contre-maitre de la teinture;
ainsi, un seul necend simple indigue le gris, un ou plusieurs nceuds
d’amour indiquent les différentes teintes de couleurs dites mode, les
nceuds de cordeliers indiquent le brun, eter Voici done les parties
mises en sireté contre toute erreur; elles subissent alors un premier
classement, suivant qu’elles ont été indiquées pour élre cuiles ou
seulement assouplies. Les soies destinées & étre cuites sont d’abord
dégommées, cest-d-dire débarrassées de toute matiére étrangére &
la fibre méme ; cetle opération s’exécute parle passage le plus rapide-
possible, suivant la qualité de la soie, dans quatre chaudiéres. dou-
blées de cuivre rouge, munies de serpentins & vapéur, et dans
lesquelles est maintenue a la température de ’ébullition de 'eau
chargée de savon Dblanc, environ 25 ou 30 pour 100 du- poids de la
soie & dégommer. On commence loujours l'opération par les soies
destinées & la teinture en blane, qui ont besoin d’une grande pureté
de bain ;-I'eau savonneuse (raite ensuite les soies destinées. aux cou-
leurs claires, et enfin celles qui doivent recevoir les eouleurs fon-
cées. Pour ce passage en cuve, les pantimes, groupées par mateaus
(¢’est-d-dire masses que peut contenir la main d’un ouvrier), sont
disposées sur des bifons qui permeltent de les remuer sans les tou-
cher; ces bat:ns, qui jouent un trés-grand réle dans toute la tein-
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turerie, constituaient autrefois une dépense assez considérable : car,
se trouvant exposés & des alternatives de chaleur, d’humidité, et 4
une série de réactions chimiques, ils élaient rapidement altérés, et,
par conséquent, remplacés. Aujourd’hui, au lieu de se servir des
bitons indigénes, trés-facilement altérables, on emploie des ba-
gueltes d’un bois dur analogue au gaiac, tournées en Angleterre,
qui cotilent trois fois plus que les anciens bitons, mais dont le
service est beaucoup plus long. Les écheveaux trempent dans le li-
quide et sont supportés par le biton, dont les deux bouts s’appuient
sur le bord de la cuve. Quand on juge le-dégommage suffisant, on
commence la cuite. - '
- La cuite, opération pratiquée presque toujours sans qu’on s'en
soit expliqué la théorie, donne 4 la matiére textile cetle sorte_de rai-
deur qui la rend craquante et lui fait prendre une rigidité si recher-
chée dans les étoffes. La soie acquiert ces qualités en absorbant de
142 pour 100 de son poids de la matiére grasse contenue dans le
savon. La cuite s’opére de différentes facons et dure plus ou moins_
lohgtemps, suivant la nature des maliéres frailées, el suivant les
usages auxquels elles sont destinées. La plupart soni mises dans
des chaudiéres & double fond, ‘au milieu d'un bain bouillant d’eau
de savon blane, aprés avoir été toutefois enveloppées dans des sacs
de toile; cette immersion peut durer d'un quart d’heure & deux
heures et demie. Les soies du Japon, résistantes et tenaces, peuvent
supporter celte longue ébullition, tandis que d’autres soies seraient
altérées au bout d'une demi-heure. . )
Aprés la cuisson, les soies sont envoyées au lavoir. Celles qui sont
destinées aux conleurs foncées passent directement du lavoir & la
teinture; les autres, qui doivent éire enlierement décolorées pour
recevoir les nuances tendres et claires, vont aux soufroirs. Ces appa-

reils sont des chambres revétues de plomb ‘soudé au gaz, dans les-

quelles les mateaux, disposés sur de gros batons de tilleul, doivent

‘¢tre soumis au contact de la vapeur d’acide sulfureux. La produc-

tion de ce dernier agent se fait de la maniére la plus simple, en
allumant du soufre dans de grandes coupes en fonte que I'on place
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dans le soufroir, fermé ensuite aussi hermétiquement que possible.
Les soies restent 48 heures exposées a celte fumigation qui pourrait
leur dtre trés-dangereuse, si les appareils n’étaient pas parfaitement
clos; il se produirait, en effet, de 'acide sulfurique qui détruirait
les fibres textiles. ' _
Au sortir du soufroir, les mateaux sont déposés sous des couver
{ures, dans une piéce dite chambre chaude, ol, & I'abride la lu~
miére, ce qui restait d’acide sulfureux se dégage, et, en s'éloignant,
exerce une derniére action sur la soie, en la blanchissant compléte-
ment. On la descend alors aux lavoirs, ot elle est passée a grande eau,
Les lavoirs sont de grands bacs en pierre creusée, munis, a 'une
des extrémités, d’une vanne conique, fermant et s’ouvrant par le jeu
d’une tige en pas de vis; ils sont creusés, & lextrémité opposée,
d'une auge dont le bord supérieur maintient le niveau de 'eau dans
le lavoir ; I'eau vient a profusion de grands réservoirs dans lesquels
deux puissantes pompes & vapeur ont accumulé I'eau d’un puits
qui mérite une mention particuliére. Pouram établissement de tein-
ture, un puits est chose sérieuse, car, sans eau 4 discrélion, toutes
les opérations qui accompagnent la teinture ou la constituent de-
viennent sinon impossibles, du moins trés-génantes. Ce fut en 1856
que le puits actuel fut commencé et conduit & 14 méires de profon=
deur sur 3 métres 20 de diamétre intérieur, et cela & 1 métre 50 des
fondations de la maison voisine, et dans une petite cave noire ol
P'on pouvait & peine se retourner. On imita, pour I'établissement de
ce puits, les procédés employés pour fonder les piles du pont Napo-
léon, c'est-a-dire, I'air comprime, refoulant ’'ean dans un tube de
fonte chargé a la partie supérieure, el s'enfoncant sous un poids
énorme. Apres bien des difficultés, on arriva & descendre ainsi jus-
qu'h 14 métres, ce qui donne toujours 12 metres d’eau & l'éliage. .
Les pompes enlévent 6 métres cubes par minule, ef, malgré cette
énorme quantité, le niveau du puits ne descend pas plus de 1 m. 70.
Au fond sont entassées des roches qui empéchent I'invasion du sable.
Comme P'eau du pays contient un peu de bicarbonate et sulfate
de chaux, elle emporte assez facilement les derniéres traces d’acide
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sulfureux; au troisiéme lavage, on ajoute du chlorure de barium,
qui, se décomposant, devient sulfate de barite, et empéche la soie
d’étre translucide. Les mateaux destinés au blanc recoivent encore
un bain d’eau saturée d’albdtre en poudre, dans lequel on ajoute un
peu de cochenille ammoniacale et de bleu d'indigo, et ce dernier
passage leur donne le blanc conventionnel, légérement azuré, qui
est accepié par l'acheteur, le blanc absolu, sans aucune teinte, n’é-
tant pas d’un bel effet. Les écheveaux entassés dans ’hydro-extrac-
teur sont essorés, et n'ont plus qu’a étre égalisés et chevillés avant
de sortir de I'usine. ] _

L’égalisage a pour but de répartir uniformément entre tous les
brins I'eau colorante que I'essoreuse y a inégalement distribuée; il
se pratique &la main, en passant les écheveaux de soie, d'un coté sur
une grosse cheville de bois fixée & un fort madrier nommé pilier, et
en la tordant au moyen d'un baton, appelé chevillon, passé i 'autre

- extrémité; celte torsion, systématiquement conduite et renonvelée,

aprés avoir fait opérer un mouvement circulaire 4 'écheveau autour
de la cheville, met en conlact successivement tous les brins bruns
avec les aulres. Aprés I'égalisage, les soies sont suspendues dans de
vastes séchoirs ol elles perdent le reste de leur eau; en cet élat, elles
sont rudes au toucher, mates et ternes ; elles sont.loin de. donner a
I'eil ces reflets chatoyants qui les font rechercher. Le chevillage va
leur donner ces qualilés : ¢’est une sorte de torsion, friciion, dans
laquelle les brins de soie, comprimés et frottés les uns sur les auires,
s'étirent en devenant paralléles, s'égalisent en se polissant I'un
lautre. |

Nous venons de voir comment étaient traitées les soies dites cuites,
voyons maintenant comment sont préparées celles qui doivent étre _
assouplies ; ces derniéres perdent seulement la matiére colorante;
elles doivent conserver toute leur gélatine non dissoute, mais modi-
fiée, désagrégée et gonflée. Un simple lavage au savon & froid
débarrasse la matiére textile des impuretés étrangéres,: quand la
soie est primitivement blanche ou grise, elle est passée dans un bain
d’eau additionnée d'eau régale ; quand elle est primitivement jaune,

b
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au sorlir de I'eau régale, elle monte au soufroir, est-ensuite sa-
yonnée, et, suivant qu’elle est destinée, soit & &tre feinte en blane,
soit & recevoir des couleurs de plus en plus foncées, est soumise &
des savonnages et & des passages au soufre plus ou moins répélés;
celles qui sont destinées aux couleurs foncées sont simplement pas-
sées dans un bain dans lequel on alavé les soies saturées d'acide
sulfureux ; ce bain se conserve indéfiniment, grace au passage con-

1I |‘ﬂ'|||]I
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Chevillage des soies,

tinuel de ces matiéres sulfurées. Les soies assouplies destinées au
blane sont encore resavonnées et resoufrées avant la teinture, puis
teintes dans une eau tiéde acidulée d’acide sulfurique dans lequel on
jette un peu de cochenille et d’indigo, ainsi que pour la-teinture des
soies cuiles; et comme elles n’ont pas perdu leur gélatine et qu’elles
ne sont pas, ainsi que ces derniéres, devenues translucides, on n’a-
joute pas d’albtre au bain.
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1l nous reste maintenant 4 décrire comment on met en couleur
les soies cuites ou assouplies, qui ne sont pas réservées au blanc.
La description des procédés employés, I'étude des matiéres colo-
rantes exigeraient plusieurs gros volumes qui ne donneraient pas
encore un résultat bien satisfaisant, car la teinture est presque aussi
peu descriptible que la peinture. Demandez & un peintre comment
il a produit un tableau, il vous dira bien de quels pinceaux il sest
servl, quelles couleurs primitives il a déposées sur sa palette, mais
quant aux mélanges infinis créés sous 'inspiration du moment, il
lui serait impossible de vous le dire lui-méme, et & plus forte TEI]EIJII
aux spectateurs qui 'observent.

11y a cependant des procédés généraux dont nous allons essayer
de donner une idée. Comme nous I'avons dit au commencement de
cette étude, les soies ont été marquées non-seulement de leur nu-
méro d’ordre, mais encore de I'alphabet de neeuds qui doit indiquer.
au teinturier la couleur demandée; on remet en outre au contre-
maitre une carte sur laquelle est un échantillon de cette couleur, -
pour qu’il puisse recourir & ce type pendant tout le temps que du-
rent les opérations. La teinture se fait soit & I'eau froide, dans des
bains en bois pour les blancs, les roses, les ciels et autres couleurs
tendres, soit 4 I'eau chaude, dans de petites cuves carrées en cuivre
rouge, nommees peyrolles, ou dans de grandes cuves de méme
metal appelées barques. L'usure de ces récipients est si rapide,
que les plaques qui les composent, primitivement d’'un demi-déci-
métre d’épaisseur, arriventen quelques années a la minceur d'une
feuille de papier; aussi a-t-on cherché & remplacer le métal par la
terre cuite & température assez forte pour étre en quelque sorte ver-
nissée. Les barques en lerre réfractaire ne s’usent pas, mais le
vernis, attaqué peu a peu par les acides des bains, laisse 4 nu la
terre poreuse, au travers de laquelle I'eau s'infiltre et s’écoule.

Les barques et peyrolles sont réparties dans de vastes ateliers, au
cenfre desquels se frouve un puissant générateur de vapeur qui, par
un vaste systéme de tuyautage, envoie I'agent d’ébullition & toutes
les places ot il est nécessaire. De grands fonneaux ou des réservoirs
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" munis de robinels mettent les solutions colorantes & la portée des
ouvriers; & leur portée aussi se trouvent les essoreuses pour sécher
les soies imbibées, les lavoirs pour les passer 4 I'eau claire, et les
piliers garnis de leurs chevilles, pour qu'ils puissent de temps en
temps paralléliser leurs échevbaux, que le passage dans les divers
liquides tend sans cesse & gripper et & embrouiller; de grandes lables
regoivent les soies, avant, pendant et aprs les différentes opérations
de la teinture.

* Sur ces tables, les contre-maitres disposent les soies blanches en.
{as plus ou moins considérables, suivant la_commande; chaque tas
est destiné 4 une couleur, et, suivant son poids, est livré & un tein-
turier aidé d'un plus ou moins grand nombre de manceuvres. Les
fortes cuvées faites dans les grandes barques emploient jusqu’a dix
hommes. Les pantimes, groupées par mateaux, sont passées sur les
bitons et plongées dans le bain ot elles sont incessamment retour-
nées, de manitre que le dessous devienne le dessus, et récipro-
quement, ce qui s'appelle /iser. Le bain a=tté composé 4 vue d'ceil
par le teinturier, en versant la matiére tinctoriale au moyen d’une
grande cuiller en cuivre appelée casse. Ici I'opération échappe a la
deseription exacle; c’est en effet au jugé que le teinturier verse la
quantit¢ de couleur proportionnelle a la hauteur de ton qu’il veut
obtenir, proportionnelle & la quantité d'eau du bain quand la couleur
est simple, et proportionnelle aussi a la quantité des autres matiéres
colorantes quand le ton cherché est dd au mélange de deux ou trois
de ces matiéres; aussi n’arrive-t-il pas toujours juste du premier
coup, ef, aprés une quinzaine de fises, est-il obligé de retirer un des
mateaux qu'il desséche en le tordant fortement sur la cheville et le
compare & son échantillon, en tenant comple des changements que
doit encore opérer une dessiccation plus compléte. S'il n’est pasar-
rivé juste, il doit reponchonner, ¢'est-a-dire ajouter 4 son bain, en
le modifiant de maniére A atteindre la nuance de I'échantillon.

Bien quie les tons et les nuances produits par le feinturier soient
pour ainsidire infinis, les matiéres colorantes employées par lni sont
assez restreintes ; la soie, étant teinte en fils avantle tissage, doit con-
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server une cohésion et une souplesse qui excluent un grand nombre
. de matiéres employées dans la mise en couleur des papiers et des in=

diennes, Ainsi les poudres, comme le charbon, ne peuvent éire em=

ployées; presque fous les oxydes métalliques qui deviennent pul-

vérulents s’en iraient au tissage ou détruiraient la matiére textile

elle-méme. De plus, les matiéres insolubles déposées sur la soie lui

enléveraient son poli, qui fait son mérite, et la rapprocheraient de la -
_ laine et du colon. La soie, substance organique, se marie trés-bien
. a d’autres substances organiques, mais elle n'accepte qu'un petit
' nombre de subslances minérales, et encore présentées de certaines
maniéres. Les matiéres colorantes destinées & la soie sont toutes a
I'état de solution, soit par I'eau pure bouillante, comme 'orseille, le
brésil, le campeche le fustet, la gaude, le bois jaune, le quercitron,
Iacide picrique, soit dans une eau alcaline, comme le rocou, soit
i - dans I'aleool, comme les couleurs d’aniline, bleu, violet et vert, qui
! - oni mainfenant presque entiérement remplacé les anciennes cou-
- leurs et tendent & étre presque exclusivement employées. _

Ainsi, autrefois 'indigo 4 I'état de sulfate d’indigo faisait presque

- tous les bleus; remplacé d’abord dans les tons foncés par le cyanure
| ' de fer et parle cyanure double de fer et d’étain, dit bleu Napoléon,
5 il a dd céder la place & tous les dérivés de 'aniline,

Les rouges anciens sont presque tous remplacés par la fuchsine;
cependant on fait encore une belle gamme de rouges, du rose an
ponceau, par le safranum fixé & I'acide citrique, et & meilleur mar-
ché, des ponceaux de cochenille fixés par I'étain. Excepté le eramoisi
fin, la plus solide des couleurs sur soie, et qui se fait avec la coche-
nille fixée par I'alun, les nuances groseille et autres nuances plus
ou moins violettes, qui s'obtenaient autrefois avecle safranum purou
allié avec la cochenille ammoniacale pour les qualités fines, et pour
les qualités moins chéres avec différents bois rouges fixés par I'étain,
s'obtiennent aujourd’hui presque entiérement avec de la fuchsine
pure ou alliée & d’autres rouges. . .

Les jaunes de belle qualité sont teints a la gaude, f ixée par un
bain aluné et un savonnage, les bon marché par le circuma, el la
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plus grande partie au moyen de 1'acide picrique, dérivé de la houille.
Les jaunes inclinant vers 1'orangé sont d’abord préparés au rocou,
puis recouverts, soit au safranum, soit ala cochenille, soit au brésil.

Le violet se fait aujourd’hui complétement avec le violet d’ani-

line; il se faisail autrefois par une solution trés-concentrée de cam-

péche dans un bain d'étain trés-acidulé, procédé imparfait, dépassé
de beaucoup par la pourpre francaise, tirée de l'orseille par
‘MM. Guinon, Marnas et Bonnet, qui, depuis 1856 jusqu’a I'appli-
cation des découvertes de Perkins et d'Hoffmann, inondérent le
marché de celte maliére tinctoriale, produisant-tes nuances pensée,
violet, lilas et le mauve nommé émpératrice, alors i la mode. Au
violet doivent se ratlacher presque toutes les teintes de gris, qui ne
sont guére que des lilas trés-clairs ou des lilas bleu rabattus, con-
ventionnellement appelés gris.

Les verls, dont quelques-uns s2 font encore en mélant des bleus
d’indigo avec les jaunes de curcuma, de gaude, de bois jaune ou

d’acide picrique, sont faits, soit par la viridine, soit par d’autres

verts d’aniline dont 'éclat est rehaussé par la lumiére artificielle,

qui le plus souvent éteint ou modifie les autres verls. De 1855 &

1860, les verts clairs deslinés & étre portés le soir se teignaient avec
le lockao ou vert de Chine, extrait du nerprun.

Quant aux couleurs dites modes ou fantaisie, ou, pour parler

d’aprés M. Chevreul, les nuances rabattues, qui varient depuis le
bronze foncé jusqu’au cannelle clair ef au gris poussiére, en passant
par la scabieuse, la giroflée, le marron, le havane, le feutre, ete.,
elles sont faites par des mélanges de rouge, de bleu et de jaune as-
semblés en quantité variable, et dans lesquels on emploie pour les
“couleurs claires la cochenille ammoniacale et orseille mélées aun
sulfate d’indigo avec une solution d’épine-vinette et de fustet. Les
couleurs foncées recoivent un fond de cachon développé par le chro-
mate de potasse ou par l'acide azoto-sulfurique, et sont terminées
par des bains d’orseille et d"indigo. '
Les noirs ne sont pas encore atteints par les dérives de la houille,
mais leur teinture présente en général une particularité que les es-
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prits malveillants seraient disposés 4 traiter de fraude, si elle n’était
pas déja si connue, si universellement adoptée, et si son résultat
n’élait pas, en diminuant considérablement le prix des étoffes de
soie, d’en vulgariser 'usage. Nous regrettons bien, quant 4 nous,
les belles étoffes inusables qui cottaient a nos aieux 25 ou 30 fr.
le métre, mais nous ne trouvons pas non plus lrés-mauvais qu'il
y ait des étoffes & 4 fr. qui durent Irois mois; aussi dirons-nous
que dans la teinture en noir il y en a de plusieurs sories, le non,
chargé et le chargé, et méme le surcharge.

Le noir non chargé se fait en général sur bain de savon, au cam-
péche et gaude, fixés par les sulfates de fer et de cuivre; le noir bleu
pour velours se fait en alunant la soie et en y fixant du campéche
additionné de savon, avec une irés-pelite quantité de gaude ou de
} _ bois jaune. -
| Le chargeage des noirs a pour but d’augmenter le poids des

~ soies et par conséquent le volume des brins, ce qui fait naturelle-

donnée de tissu. Cette manceavre, véritable fraude quand elle était
inconnue, s’exécute en ajoulant au bain de teinture une matiére que
| _ la soie retient et qui y adhére inlimement; anciennement on em-
ployait la noix de galle ou I'extrait de chétaignier, que l'on virait
: sur un bain de fer, dit pied de noir, composé d'une infinité d'in-
grédients qui, la plupart du temps, se détruisaient-1'un l'autre ;-au-
jourd’hui ce pied de noir est remplacé par le protoacétate de fer, qui
donne des résultals conslants, et qui ne s'emploie que pour les
soies assouplies. Quant aux soies cuites, on leur donne, par les
moyens ordinaires, un fond de cyanure de fer, puis on les passe
sur un bain concentré de rouille, aprés quoi elles sont trempées
dans un bain de cachou a 0,90 degrés, lavées & grande eau, savon-
nées dans un bain & 50 pour 100 de leur poids, et enfin lavées avec
de I'eau acidulée d’acide chlorhydrique. ' |
Ce procédé fait retrouver 4 la soie cuite les 25 pour 100 qu’elle
avait perdus dans la chaudiére; en ajoutant 2 pour 100 de proto-
chlorure d’étain au moment du passage dans le cachou, la sole en
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“absorbe davantage; cette plus-value de 25 pour 100 n’a pas satisfait
encore les marchands de soieries, et, pour arriver au prix infime
auquel on vend certaines étoffes, on a poussé la surcharge jusqu’a
55 pour 100, c'est-a-dire que 100 grammes de soie perdant
25 grammes a la cuisson se trouvaient, aprés feinture, peser
130 grammes et quelquefois méme 150. Voici comment ce miracle
se produit : on donne un fond-de cyanure de fer, on passe trois fois
dans un bain de rouille 30 pour 100 avec des intervalles de lavage
et de savonnage bouillant, on repasse au cyanure, on donne un bain
de cachou a 250 pour 100, on savonne, et"endin on avive l'acide
chlorhydrique.

Les couleurs modes et les bruns se chargent au tfannin, noix de
galle ou cachou. Une nouvelle surcharge, que nous ne pouvons ce-
pendant approuver entiérement, consiste dans un passage en un
bain de sucre qui se dépose sur la soie, augmente environ son poids
de 10 & 12 pour 100 sans lui enlever son éclat, grice a la transluci-
dité de la matiére employée, glucose pour les couleurs foneées,
sucre de canne pour les couleurs claires. Une légére addition de co-
loquinte suffit & rendre cette surcharge méconnaissable au gott.
Un passage a I'hydro-extracteur desséche les mateaux entre ces dif--
férentes opérations et apreés leur entier accomplissement.

Les soies une fois teintes, avant d'étre rendues au fabricant, doi-
vent encore éire égalisées, comme nous I'avons dit des soies blanches,
et chevillées. Les soies colorées ne sont pas chevillées 4 la main. Une’
trés-ingénieuse machine, inventée par MM._Lynnnet et Prenat, de
Saint-Elienne, se compose d’un pilier fixe garni de chevilles d’acier
surmontant des crochets mobiles sur pivot : on passe les mateaux de
soie par 'extrémité supérieure autour de la cheville, par Uextrémité
inférieure autour du erochet; un mouvement de va-et-vient, faisant
tourner le erochet, tord la soie fanlét dans un sens, tantdt dans 'au-
tre; au moment du changement de direction, la cheville supérieure
fait une demi-révolution qui déplace alternativement chaque portion
des fils et égalise 1'effet de la torsion. A la suite de ces opérations et
d"un séchage dans de grands séchoirs, les soies remontent au bu-
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reau, oil, aprés avoir été reconnues ef classées au moyen du nu-
méro d'ordre qui ne les a pas quittées, elles sont assemblées par des
femmes et rendues & leur propriétaire.

Les manipulations de la teinturerie Guinon, Marnas et Bonnet
occupent environ 360 ouvriers dont le salaire varie de 4 & 5 francs
par jour; les femmes employées (de 40 & 50) gagnentun minimum
de 2 fr. 25 cent. Dans les momentsde presse, le travail se prolonge
quelquefois dans la soirée, et les heures supplémentaires sont
payées i raison de 60 centimes. Le travail de la teinturerie, depuis
I'invention des hydro-extracteurs et de la machine & cheviller de
MM. Lyonnet et Prenat, n’est pas {rés-pénible, mais il demande de
la part des ouvriers teinturiers une extréme sagacité de 'ceil, saga-
cité qui se perfeclionne quand elle est naturelle, mais a laquelle se
refusent complétement certaines organisations. Environ 800 kilo-
grammes de soie sont traités par jour dans 'établissement de la rue
Bugeaud, ce qui fait par an pour plus de 30 millions de cette pré-
cieuse matiére, devant constiluer apres le fissage 50 millions -
d’étoffes au moins.

J'( En 1851, une société de secours a été cnnstltuee par un premier
! versement fait par la maison, et ensuife il a été versé dans la caisse

une somme de 2 francs pour chaque employé, mais non prélevée
sur les appointements. Les malades ont pu ainsi recevoir une alloca-
tion de 2 francs par jour, et en cas d'événements graves et de posi-

tions particuliérement intéressantes, des secours imporianis ont pu

étre distribués.

FI¥ DE LA TEINTURERIE DE S01E.
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BOUTONS CERAMIQUES

M. BAPTEROSSES,

—

A DBLTARE.

L’invention des boutons en émail ou en porcelaine est déja an-
cienne; avant 1706, les maitres boutonnieTs -en émail formaient
une communauté, ef, a cetie époque, ils furent réunis aux maitres
verriers; ils s’appelaient pafenotriers, boutonniers d émail, verre
et crystallin. L'édit qui en avait fait un corps de jurande avait été
donné en 1566 par Charles IX, et confirmé en 1599 par Henri IV ;
il est vrai qu'il y avait loin de leurs procédés & ceux de M. Bapte- -
rosses, et nous ne croyons pas qu’aucun d’enire eux ail jamais pu
faire & la lampe d’émailleur les cinq millions de boutons fabriqués
chaque jour dans 'usine de Briare. La matiére employée et les pro-
cédés mécaniques ont si peu de rapport, que l'on peut en quelque
sorte dire que M. Bapterosses est le créateur d’une industrie toute
nouvelle, que lui seul encore a pu exercer. La deseription de ces
procédés fera comprendre I'inutilité, au moins quant & présent,
d’une concurrence & laquelle I'industrie anglaise a renoncé. Devant
la perfection et le bon marché des produits de M. Bapterosses,
M. Minton lui-méme, cessionnaire des brevels d'un ingénieur .
‘anglais nommé Prosser, a di renoncer & la fabrication des boutons
en pate de porcelaine, et M. Baplerosses a cette gloire, assez peu

_ Cricay. =— Typ. Maurice Lotexox el Ce. THE LEY.
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274 GRANDES USINES
commune en France, de fournir 'Angleterre d’un de ces articles
qui ont l'air de lui appartenir exclusivemenl.

Jusqu'en 1851, 'usine resta rue de la Muetle, & Paris; mais, 4
partir de cette époque, elle prit un tel développement, qu’elle
chercha un emplacement beaucoup plus vaste. Le choix de M. Bap-

. terosses se fixa sur de grands terrains situés au nord du canal de
Briare, a son débouché dans la Loire. Placé au centre de la France,
pouvant y recevoir ses terres du Limousin et ses houilles de Com-
mentry, il a fait construire le bel établissement que nous allons

“essayer de décrire, malgré la multiplicité des opérations qu’on y
fait et la variété des produits qu’on y emploie. Les terres eomposant
les émaux sont, pour la plus grande partie, des pétuntzés analogues
4 ceux qui servent 4 émailler la porcelaine; d’autres feldspath -

_ entrent également dans la composition de certains produits. -

1 ' L’exiréme variété de boutons obtenus nécessite de méme une -

’ ' extréme variélé dans la constitution des phtes. Feldspath, oxydes

métalliques, phosphates, borates y entrent dans des proportions qui
| B changent & I'infini; quoi qu'il en soit, les terres recoivent toutes une

: premiére préparalion qui a pour but de les pulvériser dans un
moulin & meule horizontale, puis de les passer dans de grands
baes remplis de liquide plus ou moins acidulé pour en opérer le
lavage. Les poudres en suspension dans I'eau se déposent; aprés

i avoir été tamisées, elles sont passées dans un bain de lait qui enléve

I Iexcés d’acide dont 'action se continuerait d"une maniére inoppor-

| tune. La péate est alors mise dans des sacs de forte foile comprimée

i ' sous une presse hydraulique, mise sur des séchoirs chauffés, puis

[l _ descendue dans de grandes et belles caves éclairées au gaz. Sur leurs

' parois sont disposéesde grandes cases en cimeni revétues de bois;
celles qui sont destinées aux émaux blancs ne soni pas couvertes, '
celles qui sont destinées aux émaux colorés sont préservées du con-
tact de I'air par un couverele qui les isole des émanations sortant
| des cases voisines. La terre, ainsi mise en cave, éprouye une sorle
| : de préparation qui égalise et développe ses propriétés plastiques;

! T elle y reste au moins deux mois avant d’étre employée. Ces caves,
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BOUTONS CERAMIQUES 275
comme tous les autres ateliers de I'usine, sont d’une propreié mi-
nutieuse, qui est non-seulement dans les golits du maitre, mais
dans les nécessités du travail. .

La presse primitive, servant dmouler la pite au moyen d’une
estampe et d’un poincon, faisant un & un chaque bouton, n’a pu
suffire & la consommation de I'industrie; M. Bapterosses a done di

~ multiplier, dans un méme instrument, les poincons et les matrices,
de maniére & pouvoir faire jusqu’a 500 boutons d’un seul coup.
Cette multitude de poincons et de plagues & matrices, demandant
une précision absolue, ne pourrait étre confectionnée dans un
atelier étranger a la maison;; il faut travailler pour soi-méme si I'on
veut obtenir une régularité et une perfection aussi grandes dans les
pitees d'une machine-outil. Presque toutes les grandes usines ont
leur atelier de mécanicien, et la plupart des chefs d’établissement
sont eux-mémes leurs propres ingénieurs. A Briare, plus que partout
ailleurs, cette nécessité est évidente, car sans I'invention perpétuelle
et Uexéeution parfaite de machines toujours nouvelles, I'industrie
de M. Bapterosses n’existerait pas.

Aussi un atelier considérable de meécaniciens, muni de tous les
tours, de toutes les machines a tailler, tarauder, filer et raboter,
est-il occupé d’une fagon permanente & préparer toutes les pidces
des diverses machines employées dans la fabrication des boutons.
Les outils & mesurer, aussi précis que ceux de I’horlogerie, donnent
la place et la dimension exacte des trous et présidenta 'implanta-
tion des poincons dans la plaque qui les fixe. En résumé, une presse
a boutons se compose de quatre montants, d'une plaque descen-
dante pressée par une vis, commandée par un balancier circulaire
& poignée. Cette plaque mobile supporte les poincons; au-dessous-
une autre plaque fixe trouée contient les matrices; sur cette plaque,
I'ouvrier répand, avec une petite pelle, la pate pulvérulente qui doit
composer le bouton; la poudre se fixe naturellement dans les conca-
vités; il fait tourner le balancier, le porte-poincon descend, et
chaque coin comprime dans chaque trou correspondant la poudre
qui prend assez de cohésion pour pouvoir étre transportée sans s'é=
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276 GRANDES USINES
mietter. Lorsque les boutons, comme c’est le cas le plus fréquent,
doivent présenter & leur centre trois ou quatre trous, pendant que la.
piie est en presse, rois ou quatre petites tiges aigués remontent par
un mécanisme ingénieux et percent ces trous.

Quand ce sont des boutons cylindriques auxquels on doit adapter

* une queue, la petite boule étant en presse, est percée par une vrille

qui y creuse un pas de vis; avec la machine & bouter les dents des
cardes, nous croyons que les presses A mouler et 4 percer les boutons
sonit les plusingénieux automates inventés par '’homme. C'est mer-
veille de voir les deux ou trois cents vrilles qui dardent leurs pointes
au milien du trou de chaque plaque ef disparaissent instantanément.
Les boutons moulés sont recus sur des feuilles de papier gris pris
dans des cadres & manches analogues aux grils i cuire les cotelettes
des deux cdtés sans les retourner. Pour dresser et fixer rapidement
le papier dans ces grils, un ouvrier le déroule sur une fable et le
découpe, presque en courant, avec un couteau, tout en fermant les
branches du cadre,

L& halle ot se trouvent les fours étant paralléle et contigué 4 I'ate-
lier des presses, au fur et & mesure que les cadres sont couveris de
boutons, ils sont portés par des ouvertures commodes et bien dispo-
sées aux ouvriers cuiseurs. Les temps de la fabrication sont com-
binés de maniére que, au moment ot le cuiseur refire de la moufle
une petite plaque en terre sur laquelle on cuit un certain lot-de
boutons, un apprenti lui présente le cadre en papier chargé de bou-
tons erus. Le cuiseur pose surla plaque encore incandescente le
papier qui s'enflamme et disparait, et les boutons restent tous rangés
sur la plaque qu'on renfourne immédiatement dans la moufle. De
cette maniére, il n'y a ni temps ni chaleur perdus, et tout se fait sans -
qu’on soit forcé de toucher a ces petites masses de poussiére moulée
qui s’écraserait peut-étre sous le doigt et que certainement on aurait
grand’peine & ranger sans se braler; sur une plaquette au rouge
cerise, des dressoirs en fer parfaitement disposés recoivent les cadres,
el permettent, a l'aide du cuiseur, de les manier facilement. Il a
fallu donner aux ouvriers chargés de manceuvrer ces petites boules
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de pite tous les moyens d’opérer leurs mouvements avec aisance,
pour ne pas renverser des objets aussi friables et aussi multipliés.
D’autres dressoirs étagés servent également au cuiseur & poser le
long manche de sa pelle pour ne pas la tenir 4 bras tendu. D’autres
précautions non moins intelligentes assurent la rapidité et la bonne
exécution du travail. o

" Contrairement & toutes les halles soit de verrerie, soit de produits
céramiques, la halle des fours de Briare est de la plus grande pro-
preté; le massif de briques qui compose chacun des foursadossés deux |
4 deux est net et élégant, non comme une construction industrielle,
mais comme un petit monument; le foyer est fait d’une seule piece,
en terre réfractaire moulée d’aprés des combinaisons de M. Bapte-
rosses, qui I'empéchent de se dégrader aussi rapidement qu'un foyer
ordinaire; de plus, quand cette pidce est usée, il est plus facile de la
remplacer d'un seul morceau que de démolir tout le massif pour
reconstruire une sole nouvelle. Une galerie haute et éclairée laisse
circuler sous les fours et permet d’examiner le dessous des foyers et
de porter reméde a toutes les irrégularités ; les pigces de fours, les
cornes ou moufles et les petites plaquettes sur lesquelles on dépose
les boutons sont faites dans une briqueterie spéciale. Cet atelier est
muni de tous les instruments, moulins 4 malaxer et autres. La con-
naissance particuliére de toutes les variétés de terres d cuire et le
bon outillage de sa briqueterie assurent & M, Bapterosses ce service
des fours qui demande une perfection égale a celle des presses, Les
cornues sont plates et longues, 4 plafond légérement bombé et & sol
cannelé de deux grosboudins qui servent a poser les plaquettes; elles
sontétagées dans le four et présentent au dehors leur ouverture fermée
d’un opercule en terre cuite. Les fours sont chauffés & la houille.
Les boutons subissent le feu pendant un temps qui varie de six
dix minutes, suivant leur épaisseur, leur nature et leurs couleurs;
au sortir du four, ils sont jetés tout chauds dans un petit appa-
reil en treillis de fer, cloisonné, a forme gracieuse, dans lequel
ils refroidissent. Si ce sont de ces petits boutons blanes qu'on met
aux chemises et qu’on fabrique par plusieurs millions, ou bien de
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ces boutons plats et noirs qui servent pour les pantalons, les blouses
‘et autres vétements, il n’y a plus qu’a les trier pour les coudre sur
la carte qui doit les présenter a I'acheteur des cing parties du
monde; s'ils doivent étre ornés d'un petit cercle de rouge, de bleu,
d’autre couleur ou méme de dorures, comme nous en avons vu pré-
-~ parer pour I'exportation, on les porte dans un atelier spécial ot des
femmes armées de pinceaux les bordent avec la couleur voulue.
Ici encore I'opération est assez ingénieuse pour demander une
description spéciale : chaque bouton est enfilé dans deux tiges fixées
. a 'extrémité d’un fuseau mobile, un disque fournant sur son axe est
garni, selon sa grandeur, de cinquante & cent fuseaux. Ce disque,
en tournant, présente les boutons un & un devant la main droite de -
Iouvriére ; au niveau de cette place se trouve, dans la table, une ou-
verture par laquelle sort un galet tloujours en mouvement, qui touche
et met en rotation le fuseau portant le bouton qui va étre peint. La
rolation est assez rapide pour que 'ouvriére n’ait qu’a-toucher le
~ bord du bouton oti la peinture est déposée; presque instantanément,
le bouton suivant arrive & son tour, entre en rotation, et ainsi de
suite. Ce n’est pas seulement au pinceau que sont ornés de couleur
ou d’or les boutons de fantaisie, — ces diverses combinaisons deman-
deraient trop de temps pour étre faites & la main, — on a eu recours
a I'impression par décalcage, qui rapporte sur les boutons divers
dessins de toute couleur; les plus fréquents sont les petits points
ou des lignes croisées formant une sorte d’é tcossais; d'autres pitces
subissent & la cuisson des préparations qui leur donnent les reflets
de la nacre et de la perle. Les boutons ainsi décorés recoivent un
second feu, soit en moufles, soit en traversant un four sur un petit
railway, comme dans les arches & recuire de Saint-Gobain.
L’effet de nacre et de perle s'obtient aumoyen des procédés appli-
qués par M. Brianchon dans ses nouveaux émaux & base de bismuth ;
I'inventeur est arrivé a produire des colorations nacrées applicables
aux matieres céramiques, imitant I'ivoire, I'or, la nacre blanche, les

nnances variées des coquilles, et méme les irisations de quelques
minéraux,
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Un rapport de M. Salvetat, directeur des travaux de chimie  lama-
nufacture impériale de Sevres, fait au nom du comité des arts chimi-
qﬁes, 4 laSociété d’encouragement, donne les détails suivants sur ce
procédé encore peu connu qu’apprécieront tous les céramistes :

« M. Brianchon a reconnu que 'oxyde de bismuth jouit au plus
haut degré de la propriété de décomposer la lumiére blanche réflé-
chie par les surfaces vitreuses sur lesquelles on I'étend en couche
mince, qu’il la communique 4 différents oxydes avec lesquels on peut
le méler en diverses proportions, et qu'il 'augmente dans ceux des
corps qui la possédent dejd. Les méthodes deM. Brianchon reposent
done sur cette double propriété du bismuth, et, comme ce corps se
développe avec les caractéres distinelifs dans une atmosphére oxy-
dante, il en résulte la possibilité dajouter ce genre de décoration
aux objets de porcelaine ornés déja par les moyens ordinaires de la
dorure et de la peinture en couleurs vitrifiées. Pour conduire & des
résultats complets, I'oxyde de bismuth doit pouvoir s'étendre facile-
ment, uniformément; il doit éire engagé dans des combinaisons
sicealives, se détruisant au fen sans coulures ni boursouflures. Ceite
méthode comprend deux opérations bien distinetes : la préparation
du fondant ou préparation de bismuth et la préparation des colo-
rants empruntés de méme que le précédent au régne minéral ; ce
sont tous les sels métalliques, tels que ceux d’urane, de fer, de
chrome, d’étain, de palladium, de manganése, d’or, etc., employés
i l'état d’azotate et de chlorure métallique, mais principalement
d’azolate, étant généralement plus soluble dans les résines et les
huiles essentielles. "

« Préparation du fondant bismuth : — On prend en poids:

« 10 parties d’azotate de bismuth eristallisé ; '

« 30 parlies de résinearcanson ou colophane ; -

« 75 4 85 parties d’huile essentielle de lavande. . -

« Dans une capsule qui repose sur un bain de sable chauffé. gra-
duellement, on met les 30 grammes de résine arcanson et quand lout
est fondu, tout en remuant, on ajoute, par peiites portions a la fois,
les 10 grammes d’azolate de bismuth cristallisé ; dés que le liquide
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commence a brunir, on verse 40 grammes d’essence de lavande par
faibles quantités, en agilant, afin d’obtenir un mélange continu. On
retire la capsule de son bain de sable, on laisse refroidir, on ajoute,
en agitant, 35 445 grammes d’essence de lavande, puis on laisse re-
poser, pour enlever toutes les parties qui ne sont pas dissoutes et qui
s'opposeraient &1'emploi facile et régulier de la liqueur convenable-
ment épaissie par son exposition & 'air ou par l'application d’une
chaleur ménagée. A l'état de pureié, cette préparation de fondant
bismuth donne la nacre blanche; en mélange avec d’autres oxydes
ou placée par superposition sur ces mémes oxydes auxquels on fait
prendre la méme forme liquide dans des huiles essentielles, elle
fournit des nacres colorées.

« Préparation des colorants : = Dans une capsule chauffée par
un bain de sable, on fait fondre 30 parties de résine a laquelle on
ajoute, pour les dissoudre, 10 parties d’azotate d"urane pour obtenir
du jaune; on facilite le mélange en ajoutant goutte & goutte 30 4 40
parties d’essence de lavande. Ces liqueurs, trailées comme le fondant.,
sont étendues d'une nouvelle dose d’essence et mélées au fondant a
parties égales ou dans d’autres proportions, suivant le ton que l'on
désive. Si, a cetle préparalion d’urane, on ajoute de I'azotate de fer
dans une proportion égale & I'azotate d’urane, on aura.un ton de
jaune orangé. On simule le ton de 'or en mélangeant les combinai-
sons d’urane e de fer avec celle de bismuth. On produit de la sorte,
aprés cuisson, une cnluraimn metalhqu{: imitant les différents mns
de Tor poli. - .

« Tous les aulres sels metalhqum se traitent de la méme maniére
que la préparation du bismuth ou de I'urane, et fournissent, en raison
de leur nature, d"autres principes colorants. On obtient les nuancesde
I'ivoire fossile, celui qui est le plus généralement estimé, par le mé-
lange de la préparation de bismuth avee celle d’urane en faible pro-
portion. Pour oblenir les couleurs irisées du prisme, on prend ou
Fammoniure d’or ou la teinture d’or préparée a I'avance, afin que
ces préparations aient le méme état de fluidité des autres prépara-
lions : on ajoute en grande quantité du bismuth & ces préparations
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d’or; puis, enles recouvrgntde lapré paration d’urane ou de bismuth,
on obtient des tons plus ou moins foneés et plus ou moins variés. Le
vert émeraude s'obtient par la préparation ci-dessus décrite en la
mélangeant avee le jaune d’urane, c'est un des mélanges les plus
heureux pour le résultat qu'il donne et des plus intéressants au point

de vue chimique. Comme on le voit, dans cette préparation d’éme-
raude, trois métaux sont réunis pour la formation de cette couleur:
ce sont le bismuth, I'urane et Uor. On obtient des tons de topaze bri-
Jée en mélangeant ensemble les préparations de bismuth, de fer et de
mangandse. Toutes ces préparations se mélangent parfaitement entre
elles: elles se superposent méme, et, appliquées au pinceau sur les
objets a décorer, elles fournissent, toujours apres cuisson, des teintes
brillantes, douces au toucher et ayant I'aspect de la nacre. »

Depuis ce rapport, qui date déja de 1859, M. Brianchon a fait
encore de grands progrés dans les applications de ses procédés. Plu-
sieurs médailles & la Société d’encouragement et aux Expositions
ont récompensé ses travaux. Lapplication que fait M. Baplerosses
du nacrage en répandra le godt, et l'inventeur n’aura qu’a se féli-
citer d’avoir cédé a cet habile industriel le droit exclusif d’exploiter
son brevet dans la fabrication des boutons.’ _

Les boutons & trous forment, comme nombre, la plus grande pro-
duction de P'usine de Briare ; mais, comme beauté et comme prix,
les boutons bombés, munis d’une queue en anneau, l'emportent de
beaucoup.

Leur fabrication différe dés la presse : au lieu des tiges qui percent
des trous de part en part dans la pate, des vrilles y creusent seule-
ment un pas de vis qui s'arréte au milien environ de 'épaisseur :
voila quant 4 I'émail. Un bouton & queue se compose de quatre par-
ties : d’abord I’émail, puis une petite boule de métal fusible, un petit
plastron en laiton percé de deux trous dans lesquels passent les deux
branches de anneau ouvert également en laiton. Ce plastron est
découpé par une petite machine a emporte-piéee qui, du méme coup,
enléve le petit disque et perce les trous du suivant. Les queues se fa-
briquent deux & deux, en enroulant un fil métallique autour de deux
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ligesxﬁbhilesde fil de laiton, séparées par une lame de cuivre, de ma-
niére a en faire une sorte de barreite plate; on passe ensuile celle
barrette entre les cannelures de deux cylindres qui forment de chaque
cbté une dépression.Quand deux passages ont suffisamment accusé I'é-
tranglement, on retire la régle plate qui est au milieu, et un troisitme
cylindre coupe sur loute la longueur les fils enroulés; chacune des
deux tringles latérales se trouve avoir autour d’efle un chapelet de
qualre & six cenis queues de boutons. Comme chaque tringle est
surmontée par un petit renflement, en désembrochant toutes les pe-
tites sections de fil de laiton, le passage de la boule force la branche
a g'écarter. :

D'autres procédés peuvent également former des queues de bou-
tons, mais celui-ci est le plus expéditif et le moins compliqueé.11 s'agit
maintenant d’engager dans les deux trous du plastron les deux bran-
ches écartées de I'anneau. On n'est pas encore arrivé A opérer mé-

caniquement cette introduction : elle se fait & la main,en enfoncant .

une a une, au moyen de pelites pinces, les branches de chaque queue-
dans les trous de chaque plastron, et en resserrant ensuite, de ma-
niére & arréter ce dernier dans I'étranglement qui précéde I'anneau.
Cette opération ne se fait pas dans les ateliers de I'usine; il faudrait
trop d’ouvriers consentant & gagner trop peu pour que cela pit se
faire économiquement, tandis que des bergéres en gardant leurs trou-
peaux, les enfants inoccupés, des ménagéres en veillant sur les plus
petits, et icéme les péres de famille pendant les jours de chémage,
peuvent utiliser ainsi un temps qu'ils perdraient, ou, par ce travail
sapplémentaire, accroilre leur bien-étre. C'est donc dans les cam-
pagnes environnantes que se fait celte union de la queie et du plas-
tron. Pour la plupart des boutons, ees deux pitees sont argentées
dans I'usine méme. ' :
Nous avons done vu comment se faisaient le bouton céramique, la
queue et le plastron; il nous reste & voir comment, au moyen d'une
petite boule en métal fusible, placée dans la cavité ménagée dans la
boule d’émail par la vrille, on peut, en y enfoncant les branches de
la queue, terminer le bouton. La manceuvre est basée sur la divi-
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sion du travail, et se fait sur de longuestables s'étendant sur I'un des |
cbiés d’un atelier de cent métres de long sur dix de large au plus;
plus de cent femmes ou petites filles sont assises de chaque cbté de
la table sur laquelle sont placés, dans des cases, des boutons a gar-
nir, les petites boules de métal, et enfin les queues emmanchées dans
leurs plastrons. Une ouyriére, tenant en main une plaque de cuivre
bronzée et percée, suivantla grandeur du bouton, de centa trois cents
trous correspondant exactement au dos du bouton, enfonce cette
plaque dans le tas, puis, par un mouvement de va-et-vient, sorle de

* sassage, elle fait tomber un bouton dans chaque trou, et rejette les
autres en inclinant sa plaque; puis, la posant sur deux supports, elle
passe légérement ses doigts sur la plaque et retourne tous les boutons
qui ne présentent point en I'air leur face trouce. Quand tous les bou-
tons sont placés de labonne manidre, ce qui est fait presque instan-
{anément, elle pass2 sa plaque garnie & une autre ouvriere placée &
colé d’elle, qui, au moyen d’un distributeur, met un grain de métal
dans chaque trou. ' -

Pendant ce lemps, une autre ouvriére a serré dans une pince en
laiton, par une disposition analogue i celle d’un composteur a tim-
brer, les queues correspondantes au boulon, rangées a I'avance sur
une autre plaque trouée suivant la division voulue ; on place alors le
plateau garni de boutons sur un autre plateau également en cuivre
bronzé, muni de montanis-dans les rainures desquels on introduit
le petit appareil qui porte les queues, les tiges en l'air, et l'on
donne le tout 4 un ouvrier assis & I'extrémité_d'une table en fonte
étroite et longue sous laquelle s'ouvre une série de petits becs de gaz
allumés ; 'aide de cet ouvrier place au bout opposé de la table le
petit wagonnet de cuivre chargé des piéces a réunir, et qui prend
son rang 4 la suite de ceux qui I'ont précédé. Pendant que les petits
wagonnets se rapprochent peu & peu de I'ouvrier qui doit accom-
plir opération derniére, la fable, doucement échauffée par la com-
bustion du gaz, communique sa chaleur au plateau, qui la transmet
aux boutons dans lesquelsla petite boule métallique entre en fusion.

Quand I'appareil arrive devant I'ouvrier assis au bout de la table,
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il n’a plus qu’a retourner et abaisser chaque composteur ; les bran-
ches de la queue entrent dans le métal, et le petit plastron vient obli-
térer entiérement le trou en le comprimant ; tout est si bien combiné
qu'aucune bavure ne déborde & I'extérieur. L’appareil est ensuite
: enlevé tout entier, porté sur une table et mis en presse au moyen de
F Jarges ressorts d’acier qui pésent sur les composteurs. Quand on juge
;‘] : le refroidissement suffisant, on lache les ressorts et on retire du
l

petit wagonnet le plateau rempli de ses boutons désormais ache-
‘vés. Autrefois le controle se faisait en examinant un & un les bou-
tons produits; mais la consommation est devenue tellement considé-
! rable, que M. Bapterosses a dit trouver un moyen plus expéditif. 11
a done inventé la singuliére machine suivante : :

f Un levier 4 genouillére, dansle genre de ceux des aiguilleurs de
li chemins de fer, tire sur une tige d’une force que 'on peut varier &
i volonté. Cette tige abaisse un plaleau sur lequel sont disposés autant

i ' teau, la queue en I'air, et recouverts d’une plaque qui ne laisse pas-
sér que les queues ; on retourne le tout eton 'apporte sur le plateau
garni de crochets; un petit mouvement latéral enfile tous les crochets
dans tous tous les anneaux : I'ouvrier fait alors basculer le levier.
La traction, caleulée pour produire environ le poids de 13 kilogram-
mes sur chaque boulon, fait éclater les piéces défectueuses et arrache
, les queues mal soudées; celles qui soni reconnues bonnes sont jetées
| dans de grands paniers et vont dans I'atelier ot on doit les exami-
J ' ner et les distribuer aux personnes qui les fixeront sur les cartes.
] Tout ce travail est admirablement bien réglé, et la rétribution des
ouvriers et ouvriéres se fait au moyen de cachets dont ils se payent
I'un T'aufre & mesure qu'ils se passent chaque appareil garni de ses
x boutons aux différents degrés de main-d’ceuvre. Comme certains bou-
-' tons a trous, un grand nombre de boutons & queue sont peints, soit
P . en totalité, soit en parties; quelques-uns recoivent des dessins plus
B compliqués, d’autres de simples cercles de couleur ou de métal ;
d’autres enfin sont brillantés par divers procédés et recuils soit en
moufles, soil au four traversé par un petit chemin de fer. Ce passage
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au four se fait avant qu'on ait joint aux boutons les parties mélal-
liques. — La bonne division du travail , la perfection des machines
et I'habileté acquise par la main-d’ceuvre sont telles, qu'on pose
tous les jours environ 800,000 queues dans autant de boulons.
— D'aprés la description que nous avons donnée soil des presses,
soit des appareils qui servent & la pose des queues, on comprendra
(qu'une des plus grandes difficultés et une des plus-grandes dépenses
de l'industrie créée par M. Bapterosses est le parfait rapport qui
doit ttre établi entre toutes les piéces, poincons, matrices, plafeaus,
composteurs et crochets & essayer, pour chaque variété de boutons.
Chaque forme et chaque grandeur demande une suite d’outillages
spéciaux, construits pour elle seule, et qui ne resserviront jamais &
autre chose ; toutes ces pidces sont en acier, en cuivre ou en fonte,
{ravaillées au burin a un centiéme de millimétre prés, comme les
petites piéces de la meilleare montre. On se figure aisément quelle
dépense d’imagination, de temps et d’argent demande la eréation
d’un nouvean modéle de boutons. Aussr, est-ce par millions,
dizaines de millions, qu'il faut vendre une sorte pour rentrer dansses
déboursés. La mise en carte des boutons & trous et & queues se fait
sur des carrés de carton préparés dans un atelier spécial enfermé
dans I'usine. L se trouve tout un attirail de fabricants de papiers
peints, réunis & un outillage complet de cartonnier; les papiers
sont assemblés et collés a la colle animale, recouverts de belles cou-
leurs et glacés de vernis. Un atelier de lithographie, pour lequel
M. Bapterosses a recu un brevet, imprime sur les cartes les éti-
queties plus ou moins dorées, argentées, colorées, qui distinguent
les différentes sortes entre elles. Eloigné de tout centre de produc-
tion dans ce genre, et recevant chaque j'nur des commandes exigeant
une production immédiate, M. - Bapterosses a trouvé plus simple
de se faire cartonnier et imprimeur que d’éire 4 la merci de bonne
volonté lointaine. Des machines découpent les cartes & la grandeur
nécessaire, d’autres y percent les ouvertures qui serviront & y coudre
les boutons & trous et entaillent les fentes par lesquelles passeront
les queues des autres boutons ; le timbrage se fait & la main et avec
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une rapidité et un bon marché que.la machine ne pourrait at-
teindre. Tous les ateliers sont éclairés au gaz que produit une petite
usine spéciale comprise dans I'établissement méme; leurs bti-
ments dépassent 1 kilométre et renferment environ 700 ouvriers

e L e

2l
:

Les presses.

qui sont, pour la plupart, des femmes ou des enfants. 4,000 femmes
ou enfants répandus dans une trentaine de communes environnant
la fabrique recoivent environ 14,000 francs fous les mois pour
coudre des boutons sur les cartes, ou bien a passer les branches
des queues de boutons dans les trous des plastrons.

Fi% DE LA FABRIQUE DE BOUTONS.
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M. PAUL DUPONT

Depuis frente ans, les conditions de I'lmprimerie se sont
profondément modifices. — Ce n’est plus seulement l'art de
donner un corps aux productions de V'esprit, ¢’est une importante
industrie indispensable A toutes les autres, et quia su appeler a
son secours tous les moyens d’action fournis par le génie moderne.
Dans quelques rares circonstances, on fait bien encore aujourd’hui
de belles éditions tirées a petit nombre, mais ce sont pluidt des
spécimens que des livres : le lirage & grand nombre de publica-
tions A bon marché, la productien périodique des journaux et des
revues, la prodigieuse émission de titres de toule sorte, el enfin
la fournitare d’innombrables imprimés sans lesquels ne sauraient
marcher les administrations publiques ou privées, ont remplace,
par leur billon nombreux, Vor pur des Elzévir, des Didot et des
Panckouke. Plusieurs établissements notables se sont créés pour
subvenir & ces nouveaux besoins, et ont pris un développement
complétement imprévu. Parmi eux, I'lmprimerie Paul Dupont,
récemment accrue de sa vaste succursale de Clichy, est certai-
nement la plus grande usine {rancaise dans sa spécialité : faisant

Cucny. — Typ. Maorice Lowssox e G=. 120 LIV.
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200  GRANDES USINES
plus de quatre millions d’affaires par an, et appuyee sur un
capital d’au moins six millions, elle va prendre encore un ac-
croissement plus considérable, grace & sa double situation en

dedans et en dehors des fortifications.

Jétablissement principal est situé rue de Grenelle-Saint-Honoré, -
- dans I'ancien hdtel des Fermes, habité autrefois par Catherine de
Médicis. Les batiments entourent une grande cour & deux sorties,
" T'une dans la rue du Bouloi, I'autre dans la rue de Grenelle. Avant
1a révolution de 1789, ils renfermaient les bureaux des fermiers
généraux, qu'ils virent sortir de leurs portes pour aller a Iécha-
faud, et dont ils recélent, dit-on, les trésors dans leurs murs. —
En 1819, I'lmprimerie fut installée dans un des angles du quadri-
latére, et, aprés avoir successivement envahi les divers élages et
les caves de I'hotel, exigea la construction d'une grande cage vitrée
remplissant presque toute la cour, qui fut elle-méme profondément

excavée pour y loger de nouveaux ateliers de presses mécaniques.
— La visite de cet établissement, étouffant dans ses parois et les -

percant de toules parts pour s'y loger péniblement, nous a rappelé
les ateliers du Times. Ce géant de la presse, si librement colossal
au dehors, est chez lui fort & I'étroit. Entassant maison sur
‘maison, creusant cave conitre cave pour loger son nombreux
personnel et ses magnifiques machines, le Times s'élabore plutot
sous ferre que dessus, et, sauf dans quelques piéees assez sombres
encore, le gaz ne 8’y éleint jamais. — On peut en dire autant de
I'Imprimerie Paul Dupont, dont 'installation souterraine ressemble
assez & celle d'une mine : — monte-charge, tunnels, vofiles &
solides piliers, escaliers profonds; tunnels, rails et wagonnels
étonneraient beaucoup Gutenberg ou Scheeffer. Deux machines a
vapeur, solidement couchées sur de lourds batis pour ne pas
ébranler les murs de 'hotel, font mouvoir vingl presses typogra-
phiques et six presses lithographiques, que viennent renforcer
trente presses typographiques el quinze presses lithographiques
& bras; quatre presses hydrauliques pour le salinage, huit presses
mécahiques pour la rognure, et deux machines pour le séchage
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du papier, chauffées et mues par la vapeur, composent un outil-
lage important, auquel il manque cependant, suivant nous, une
machine a fremper, instrument simple et sir,- remplacant une ma-
nutention incommode et peu certaine dans ses résultats. _

Les ateliers de composition et de correction se répandent dans
les divers étages de la maison ou dans la galerie qui domine la
salle des machines, puis sur la cour. De nombreux magasins,
soit au rez-de-chaussée, soit au premier, contiennent, minutieu-
sement classées, les vingt-cinq ou trente mille formes conservées
pour les impressions qui se renouvellent de temps en temps, et
qu'il serait trop dispendieux d’établir chaque fois & nouveau. Ce
que-ces formes contiennent de caractéres, de filets, d’espaces et de
lingots est incaleulable; leur poids, & trente kilogrammes au moins
par chissis, dépasserait neuf cent mille kilogrammes. — 1l y a
cinquante ans, une imprimerie qui possédait cent mille kilogrammes

~de plomb était un établissement respectable. — On peut juger,
par ce matériel immobilisé, ce que doit ére le matériel roulant,
évalué par M. Dupont & quatorze cent mille francs, rien que pour
P'établissement de Paris. 650 ouvriers, dont le salaire total varie
de deux mille & deux mille cing cents franes par an, font mouvoir
les caractéres ou dirigent les machines, dont le produit est classé,
empaqueté, delivré aux clients par cent autres employés. Quant
aux clients, 1ls sont évalués a environ 160,000, la plupart agents
du Gouvernement ou des Administrations particuliéres qui gérent.
les Sociétés industrielles et commerciales, les Chemins de fer,
Banques et autres grands consommateurs de livres & souche, de
bordereaux, mandats, ete. |

L'exploitation de ce service spécial, eréé depuis quaranle-cing
ans, justifie le titve d'fmprimerie administrative et des Chemins
de fer qu’a pris I'établissement de M. Paul Dupont. Pour rester
continuellement au courant des besoins nouveaux que eréent
chaque jour les décrels impériaux et les arrélés ministériels et
préfectoraux, des modéles sont immédiatement dressés, suivant
les lois ou les réglements, et les fonelionnaires n’ont plus qu'a
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“remplir les blancs laissés pour les noms, les dates et les chiffres.

Les documents analogues sont donc exactement semblables sur
chaque point de I'Empire. On peut ainsi obtenir une régularité que -
Pinitiative locale ne pouvait donner. Il en est de méme d’un grand
nombre d’autres cadres et modéles, dont la nécessité se relrouve
en des occasions identiques et fréquentes, et qui sont envoyes, toul
préts & étre remplis, dans toutes les communes de Ja France et dans
ses colonies. o : o

Des cadres analogues donnent aux Chemins de fer, aux Assu-
rances , aux Banques, les nombreux-papiers sur lesquels s'inscrit
I'immense mouvement de voyageurs, de marchandises, d'argent
et de valeurs qui circulent chaque jour. — Des procédés sans.
cesse nouveaux, des machines loujours perfectionnées sonl venues
donner le moyen d'établir tous ces imprimés & des prix de moins
en moins onéreux (a).

Les anciennes presses lithographiques & riteaux ne pouvaient
atteindre la vitesse de tirage nécessaire aux besoins nouveaux. En
effet, les meilleures machines de ce genre ne donnaient pas plus
de six cents feuilles par jour dans les mains d’un bon ouvrier.
M. Dupont mit & profit I'expérience de ses agents, et réussit, par

(a) L'un de ces procédés consiste & faire élablir les caractéres, titras, noms , formules d'an ta-
blean par la typographie, de reporter celte composition sur pierre et 'y tracer los filols des
colonnes ainsi que ceux de réglure. — 0a a bien la double dépanse d'une double eowposition;
mais on a un texte plus lisible que Pécritare lithographique, ¢l on évite les frais toujours élevés
de la confection d'un cadre par les moyens typographiques; ‘on ne peut se figurer les diffienltés
de eertains tableaux. Les personnes qui ne connaissent pas Uimprimerie me saveni pas que les
hlanes somt plus difficiles & faire que les parlies couverles de lettres. — Celles-ci, en effet,
sont portées sur un pied mathématiquement caloalé, et, assemblics en cerlain nombre, forment
upe ligne réguliére, — Les blanes, an contraire, sonl infinis dans lent largear, el sont formés
d'une multitade de petits pieds de leires sans @il, nommis espaces, qui varient depuis un
décimétrs jusqu'a un milliméire, depuis le Tingol jusgu'a Pespace fine : il fant done upe grande
habitode pour calenler juste le nombre et Uépaisseur de css espaces nécessuires pour remplic
lintervalle compris entre les différentes lignes droiles d'un cadre, — Quand les lignes ne . procé-
dent pas par angles droits, la difficalté angments encore ; faire un tablean & lignes obliques est
an de ces chefs-d’euvre que Pon exéonte & grand’peing pour una exposition, mais quo'on De
recommence pas. — Les fiets employés sont presque loujours, aprés le tirage, rejelés a la fonle;
car, taillés, coupés, déformés, ils ne peavent, le plus gouvent, entrer dans une aulre mosaigue.
C'ust done une idée juste que J'avolr uni la lithographie et la typographiz. — Pour les tableaux
& grands lirages s¢ reproduisant plusiears fois dans l'anode, il vaut mienx n'employer que ls
mobile ; 1a dépense de la composition est _compensée par la rapidite de la presse et la beaulé
sapérieure de Pexéculion ; dans les petils tirages, el surlout pour les tableanx trés-compligués,
I'Geonomie apportée par le systbme mixte varie de vingl & soixanle pour crot.
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une suite de perfectionnements, & composer une presse lithogra-
phique A cylindre, marchant soit & bras, soit & la vapeur (5). La

Presse lithographique 4 cylindre {invention Paul Dupont, Daret et Carlier),
marchant tndifféremment & bras ou & la vapeur.

[Presza lithographique & eylindre, avec eneriers et mouilleurs mécaniques, mue par la vapeur.
(Invention Paul Dupont et Yedrin).

presse lithographique perfectionnée a permis de baisser le prix
des imprimés administratifs. Une nouvelle invention, aussi simple
(b) Gette presse, de MM. Paul Dupont, Daret et Carlier, pent auteindre un tirage de 1,300

fenilles par jour ; — mais ce réznltat, comparativement remarguable, était encore loin de remplie
les eonditions exigées : le monillage, condition indispensable do travail, ne pouvait s'exéenler wi
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_qu'ingénieuse, la réglure mécanique, va contribuer encore & en
diminuer les frais (¢). Une fois dans la voie de tout faire exécuter &-
la presse typographique, on chercha & remplacer par elle la machine
A appliquer les timbres sees, machine encombrante, fort chére,
demandant un personnel nombreux pour son service, et ne donnant
que des résultats restreints et irréguliers. — La multiplication
infinie des titres qui demandent un ou plusieurs timbres secs,
et qui, pour les autres manutentions, étaient fabriqués chez M. Paul
Dupont, rendait.ce perfectionnement nécessaire : on oblint en
fixant sur le marbre d’une presse typographique le -poincon du

Zo e o e

“ timbre sec et en garnissant le eylindre presseur avee un cuir épais,
~ dans lequel I'acier erée, aprés quelques passages, des convexilés

. correspondantes & ses concavités. — Le papier engagé entre ces

ﬂ . deux surfaces est repoussé sans étre déchiré, et conserve 'em-

réguliérement ni rapidement; en imitant pour le mouillage les prockdés de l'ancrage au roulean,
on eomposa une presse un pew plus compliquée que la précédente, et dans laquelle la fenills
margée comme dans les presses typographiques, guigée par des pineas, descond entre un eylindre
pressedr et la pierre : colla-ci, portée sur un chariot, va chercher Pencre, que lui distribue un
roulean, aprés loutelois avoir é1é humestée par un antee rouleau couvert 4'étonpes, qu'nn apprenti
imbibe de temps en temps su moyen d'uoe éponge atiachés & lextrémité d'one longue hagnetls;
la disposition de I'encrier et des rouleanx encreurs ressemble plus anx appareils de 'improssion
sir &ioffes qu'aux presses typographiques proprement dites. Un nouvean perfectionnement tout
régent comsiste dans la suppression do mouillage & la main, el dans son remplacement par un
munillage analogue & encrage. — Un Jong godet, placd toul & fait & Vareitre de la machine, laisso
couler goutte & goutle le liguide sur le rouleau, gqui le transmet 4 deux avtres rouleany touchant
directement la pierre. Ainsi perfectionnée, la presse i vapear lithographique peat donner 1,000
feuilles par jour; elle est due & MM. Panl Dupont et Veirin, )

(¢} On sait que la plopart de ees imprimés doivent éire riglés, pour qu'il-soit possible d'aligner
convenablement les groupes de chiffres @ cetle réglure se fisait, comme nows Pavons déerit & la
page 124 {tome Ier), au moyen de tire-lignes mécaniques tragant les trails sur la feville de papier,
ou méme & la main ; ce qui ¢ait fort long, soaveat peu régulier, et toujours assex cher.—Le nouvean
procéds agit de la maniére suivante : Une forte tringle, cylindrigqoe aux denx extrémités, guadran-
) galaire dans toule sa longueur, eslplacés parallélement au cylindre comprimeur de la machine
i typographique ; sur la tringle sont enfilées des molettes en laiton, maintenues droites par les
H angles sortants du prisme s'emboltant exactement daps les angles rentrants du trouw earrd
dégoupé au milien du disgoe : ces moletles, par un mouvement de U'excentrigque gui ahaisse
la tringle, vont s'encrer & un roulean placé au-dessus des ronleans enerenrs de la forme, Lorsque
le papier se présente pour passer sous le cylindre comprimenr, Vexceotrigque joue de noovean et
reléve la tringle; les molees appoient alors légémmant sur le papier gui, en luyant sous le
eylindre, les fait tourner sur I'axe de la tringle et recoit I'encre dont lear ardle est charpée. Pour
assarer encore mieux le parallélisme des disques réglenrs et la régularité de lear ﬂmgnament, on
enfile entre eux des roulettes de métal & caraclére, vérilables espaces, plns ou moins, épaisses
suivant I'beartement de la réglure que on veut obtenir. Cetle opération ne demande pas ('autra
force mécanigne ni d'autres surveillantz que cenx néeessaires A U'impression ordinaire : achal
de tringlas, de disquas ot de hrevet d'myeption une fois fait, la réglare "obtient done sans frais.
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preinte blanche en relief aussi longlemps que par I'ancien pro-
cédé ; en répétant le poingon par le clichage galvanique, on peut,
avec une précision constante, frapper un méme titre de plusieurs
sceaux. Un_conducteur pour faire la mise en {rain, un margeur
el un receveur de feuilles pour surveiller le passage, suffisent
pour conduire eelw-ﬂpémliun, qui se fait aussi rapidement que
I'impression ordinaire. .

Ces perfectionnements, complétement inconnus il y a dix ans,
prouvent bien que les procédés ne manquent jamais aux hesoins
réels ; la composition et le tirage des titres-d’actions ont déterminé -
également une série d’ingénieuses inventions que nous ne pouvons
ometire. Le titre d’action, d’obligation, de participation quelconque

" dans une affaire industrielle ou mobiliére, est un papier quil est
indispensable d'assurer contre I'imitation frauduleuse.—Ces actions
sont si nombreuses aujourd’hui, répandues dans un si grand
nombre de mains, si facilement négociables, que la tentation de les
contrefaire s'est naturellement dévelopysee. Les perturbations de
toute sorle qui suivraient le sucees de telles tentatives seraient si
effrayantes pour notre nouvel ordre social, qu'on a cherché par
tous les moyens & rendre ces titres aussi inimitables que possible.
La Banque de France avait autrefois pris le meilleur chemin, que
nous lui voyons avec regret abandonner aujourd’hui. Elle choisis-
sail le graveur le plus habile et lui commandait une planche d’acier,
payée fort cher, dont elle lui enjoignait de pousser la finesse aux
derniéres limites. — Cette planche se tirait avec grand soin sur
de trés-heau papier filigrané, fait avec de la filasse vierge, et don-
nait des épreuves magnifiques, véritables objets d’art; la difficulté
pour le contrefacteur consistait dans la perfection méme du travail ;
il est difficile d"imiter un chef-d’ceuvre, et les anciens billets de
mille franes élaient d’admirables gravures. — Outre leur valeur
de convention, ils représentaient une valeur d'exécution trop
grande pour la rapidité des transactions actuellés. Le billet de
banque, dans ces temps de sage lenteur commerciale , était un
objet respecté, précieusement déposé dans de grands portefeuilles
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296 GRANDES USINES
qui le conservaient intact pendant de longues années. — Onn’avait pas

encore pris I'habitude d’en bourrer ses poches, péle-méle avec des lettres,
des titres d’actions, des cigares et souvent des allumettes, —On pouvait done,
autrefois, payer cher un
objet qui s’usait & peine
et se renouvelait rare-
ment. Aujourd’hui, ce re-
nouvellement est si fré-
quent et le nombre des
carrés de papier repré-
sentant toute sorte de va-
leurs est devenu si grand,

qu'on a di rechercher des
moyens de plus en plus
économiques de les fabri-

quer, et trouver, pour les
titves, des garanties en de-
hors de leur prix d’exé-
cution. Il fallait aussi four-

nir ces fitres 4 I'impatience

des actionnaires avec une

rapidité que ne - compor-

tait pas la gravure sur

acier ou méme sur cuivre.

M. Paul Dupont a pu réu-

nir les différentes eondi-

lions exigées, en créant ce

qu’il appelle des fonds de

garantie.

Ces fonds de garantie
ont pour but d’imprimer
sur le papier des dessins
variés el inimitables, en
couleur extrémement pile,
pour que l'on puisse y su-

Fonds de garantie pour action e obligation, perposer des caracléres
d'imprimerie. On compose de différentes maniéres la planche qui doit les
fixer au papier. Un des moyens ordinaires est de faire mordre une pierre
lithographique par divers agents et de clicher le résultat; — on obtient ainsi

':llll fﬁ?:
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208 GRANDES USINES . _
des fonds marbrés, granités, dont les mille taches ne peuvent
éire fidélement copiées ; un autre procédé consiste dans le clichage
d’objets préseniant des ondes ou des rayures bizarrement assem-
blées et d'une imitation non moins difficile que les planches précé-
dentes. — Ainsi, on cliche une étoffe moirée, une planche de sapin
sciée en long, un tronc d’arbre scié en travers, el on peut créer
une planche qui défie les faussaires; enfin, ce qui est bien plus
commode et non moins sir, ¢’est de faire graver sur bois de petits
cubes représentant des ornements plus ou moins compliqués et de

pierre, on le met en relief par le clichage, et on peut tirer & la presse

_ typographique. — Ce dernier procédé a éié inventé par M. Jules

Boyer, qui supplée M. Paul Dupont dans la direction générale de
ses deux établissements. _ s

Ces fonds, dont nous donnons quelques spécimens, peuvent

élre également appliqués avec une encre soluble & I'eau : — le faus-

lement le fond, et serait immédiatement découvert. On a compliqué
cetie fabrication de manitre & justifier de plus en plus la confiance
des porteurs de titres.— Ainsi, dans le fond nuancé, on ménage des.
' réserves qui laissent en blanc les caractéres de certains mots ; puis,
I sur le verso de la feuille, on imprime en mntré-parl_ié les dessins,
g caracléres et vignettes d'une autre couleur que sur le recto, en
ayant soin qu'ils se rapportent exaciement trait pour trait les uns avee
les autres. Une fois les fonds faits et séchés, on les couvre de carac-:
ieres, filets, encadrements, ornements de toute sorte, soit par la
lithographie, soit par la typographie. Un nouveau procédé, da
encore & M. Jules Boyer, consiste & élablir un certain nombre
d’encadrements ornés qu’on assemble de diverses maniéres, en
réservant au sommet, dans le bas et sur les cdtés du cadre, des
carrés longs dans lesquels on place un petit dessin, variant suivant
la nature du titre. On économise ainsi dix-huit cenis francs sur
deux mille, prix ordinaire des anciens cadres gravés sur acier.
L'élablissement de Paris ne fait pas seulement des impres-

b
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sions administratives ou commerciales : sous I'habile direction de
M. L. Richard, son prote, il exécute également tous les travaux
ordinaires de I'imprimerie, tels que livres et journaux, tous utiles:
cependant, et se rapportant soit & 'administration, soit & I'instruction
publique, soit & la politique (¢). De nombreux livres illustrés ont été
également publiés par 1'établissement de Paris. — Nous nous éten-
drons longuement sur cette fabrication en décrivant la succursale de
Clichy, oii ce genre de travail est aujourd hui spécialement exécuté.
Avant de quitter Uhdtel des Fermes pour nous rendre aux nou-
yeaux ateliers extra-muros, nous devons mentionner encore la litho-
graphie de la maison Paul Dupont. Composée de 21 presses, dont 6
" sont mues par des moyens mécaniques & aide de la vapeur, celte
section de la maison principale est irés-active : outre le secours -
qu'elle apporte & I'lmprimerie administrative, elle fait, avee ses -
propres moyens, de nombreux ouvrages, soit de lithographie ordi- -
naire, soit de polychromie et d’autographie.- Enire autres iravaux

T

(¢) Ainsi la maison Paul Dupont vient d'entreprendre le difficile wravail de réunir dans vn -
cueil complet les débats lagislatifs et politigques des Chambres francaises de 1800 & 1860. Les
Avchives parlementaires seront I'liistoire exacte des soixante premiéres années de notre sitcle,
Nous e pouvons énumérer ici toutes les colleclions intéressuates et inslructives composies el
wllities dans Vhitel des Fermes: Science des campagnes, Bibliothique des campagnes, lieres da
science usuelle, atlas, géographie, méthodes musicales, grammaires, librairie classique complite, -
en unl mot, mise par son bas prix & la poride des Institutenrs, quwan journal hebdomadaire, le
Jonrnal des Iustifuleurs, met an cowrant dn mouvement intellectuel contemporain, ainsi que.
des faits importants de la semaine. Nous signalerons encors, comme exemple du bon marehé
anquel peat vendre ses publications un éditear propriétaire d'une imprimerie puissante, la Bul-
letin annolé des Lois, que le souscripleur paye deux frames cinguante centimes par an; — ¢
qui fait qu'ancan fonctionnaire, employé, maire el agent quelconque, West excosable dignorer
une loi ; de beanx et grands lives, comme lo Dictionnaire général d’admistration de M. Alfred
Blanche, le magnifique volume de M. Husson, Etudes sur les hipitauz, et I'"Histoire de Ulmpri-
nerie, wuvre remarquable de M. Paul Bupont, el belle exéeution dela fabrication de son imprimerie,

Aussi les expositions onl loutes récompensé la maison de la rue de Grenelle de leurs plus im-
portzntes médailles, ot la Socidté d'encouragement Ini a décerné plusieurs prix et médailles.
Onze médailles de bronze ont été décernées aux employés de la maison en 1855. En 1849, lamé-
daille d'or gvait été méritée par des tours de force de typographie, et surtout par la publication
d'nn livee spécimen, Essais pratiques d'imprimerie, dans lequel, aprés un courl résomé his-
torique et didactique de cet art, les typographes de la maison Panl Dupont ont accumulé tontes
les difficultés do Fimprimerie pour les résoudre avec grand succés, — M. Derriey, auquel on doit
tant de perfectionnements et d'inventions dans la fabrication de lettres ornées, d'arabesques, culs-
de-lampe, cadres et tous autres accessoires indispensables anx conditions de luxe, avait, pour la
composition des Essais prafiques d"imprimerie, redoublé de soins et d'habileté. Dans ce volume,
outre les cadres imprimés en plusieurs teintes, on remarquail un papillon imprimé typographi-
quement par quatorze planches apportanl chacune leur conlenr. Nous en donnons la figure,
ainsi que les différents clichés qui servirent & le composer. - ' ' '
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exécutés récemment, on doit signaler la reproduction exacte de diplo-
mes ef chartes des documents mérovingiens et carlovingiens appar-
tenant aux Archives de I'Empire. Une invention déjd ancienne,
puisqu’elle date de vingt ans, mais encore peu connue, est celle de

pr ALK I.! ﬁ.‘:;

Fonderie de la sucearsale. (IVaprés une photographie de M. Laverdet.)

la litho-lypographie ; son but est de décalquer sur pierre, & I'aide
d’'une préparation chimique, les gravures, livres: manuscrits ,
et d'en faire ensuite des tirages dont le prix A petit nombre est
bien inférieur & celui d'une nouvelle composition typographique
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302 GRANDES USINES _
ou d’une nouvelle gravure sur bois, cuivre ou acier. Ce procédé
est employé pour compléter des éditions auxquelles il manque
quelques feuilles, les livres surtout, dans lesquels se trouvent des
caractéres étrangers dont la composition serait dispendieuse, ou
bien pour reproduire exactement en tout ou en partie la forme et la
figure d’ouvrages anciens ; — 1'économie obtenue dans eertains cas
par la litho-typographie représente 60 & 75 pour cent des frais
ordinaires.

~ L'impression des livres ou journaux illustrés, branche si impnr—.
tante du commerce de la librairie, ne pouvait échapper & 'activité-

- de la maison Paul Dupont. Aussi fait-elle en ce moment d'heureux
efforts pour atteindre, sinon la perfection, au moins une exéeu-
tion trés-supérieure & prix égal. —Mais ce n’est pas dans la maison
de Paris que s'élaborent ces travaux particuliers. La succursale de
Clichy, qui en a la spécialité, occupe sur le bord de la Seine, en

umpériales. Celle Sociélé, aprés avoir rapidement dépensé plusieurs
miilions en constructions monumentales, fut mise en liquidation
vers 1857. — Les bAtiments restérent abandonnés. En 1860,
‘M. Paul Dupont, menacé d’'une expropriation brusque par le
décret déclarant d'utilité publique le prolongement de la rue du

lage pendant la démolition de 'hdtel des Fermes. et, en atten-
dant sa reconstruction sur un emplacement favorable et autant que
possible situé aux environs de ancienne Imprimerie 3 cause de sa -
clientéle et de I'urgence de ses travaux. Trouvant dans les bati-
; ' ments des Verreries impériales de grands espaces couverls, d'une
appropriation facile, puisqu’il n’y avait pas de cloisons & abattre
ni de jours & percer, il se résolut & acquérir le vaste terrain sur
lequel étaient élevées des constructions considérables. Cet achat
parut d’abord d’une grande hardiesse: vingl mille métres pour
installer une succursale d'imprimerie sont un espace relativement
extragrdinaire, car les plus grands établissements mesurent 4 peine
deux mille mélres, et I'Imprimerie impériale en occupe au plus
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dix mille ; aussi ne-fut-ce pas sans un vif étonnement mélé d'une
cerfaine appréhension que nous visitimes cet établissement, il y a
environ un an, lorsque, attiré par la bonne exécution de certaines
publications sorties de ses ateliers, nous nous déciddmes A lui
confier I'impression des Grandes Usines. A celle ¢poque, tout élait
encore & la période d’emménagement, si désagréable a traverser
dans la vie ordinaire et si pénible dans I'industrie.

Aujourd’hui, lorsque, aprés avoir pﬂssé entre les deux gros pavil-
lons encadrant la premiére porte, et suivis d’une avenue bordée de
jardins potagers appartenant aux ouvriers logés-dans ces batiments,
on arrive A la véritable entrée de 1'Usine, on trouve 4 droite six
grands mag351ns mesurant ensemble 60 métres sur 20, élevés de
8 mbtres au moins; dans ces magasins sont déposés, sur des éla-
gbres assez espacées pour qu'on puisse circuler autour d’elles, les
feuilles de tous les imprimés administratifs de France(f). — Les

.- anciens hangars de la Verrerie, qu'on a facilement converlis en
magasins, remplissent parfaltement ce role. Si 'on continue L'ave-
nue centrale de I'Usine, aprés avoir dépassé les magasins, on entre.
dans un grand carré : ['un des cbtés est concédé aux ouvriers, qui
y ont établi des potagers ; le reste est en train de devenir un square,,
en attendant qu'il se couvre de batiments. — Sur le ¢bié ouest du
quadrilaitre s'élévent les anciennes halles des Verreries, magnifique
construclion de 60 metres sur 20, et dont la charpente est un véri-
table chef-d’ceuvre de serrurerie; c’est 1d qu'on avait eu d'abord
I'idée d’établir les compositeurs et les presses; mais il edt fallu

{f) L'on de ces magasing est réservé amx Payeurs. On sail, on affot, ce quil faut remplir et
signer de papiers pour toucher un franc; les Recevenrs ont aussi leurs magasins ; e'est de li que
partent ces innombrables petits papiers que les Percepleurs envoient aux contribuables et qui
changent de couleur suivant le degré d'empressement que met le patient & s’exécuter; d'on autre
magasin partent les congds, les feuilles de route; d'un autre, les mandats d'amener, les citations
devant la parquet, les appels des juges de pait. Aussi, le magasin central, dans lequel se fait I'em-
ballage et oi se centralise le mouvement des colie, est-il tonjours plein de caisses & Uadresse des
fanclionnaires de lout onire, surtout des employés des finances, qui nous ont paru les plus grands
consommateurs de papier encadré. Un magasin déji plein renferme les formes composées qui
doivent ressérvir. 11 y a & peine un an que l'installation est commencée, et d4ji la place semble
manguer ; il faut la multiplier par Uordre et le classement; anssy les ais vont-ils s'étageant i

Pinfini, portant sur leors montants des numédres dont plusienrs livres enregistrent leu’lappom
avec les pidces contenues dans les casiers:
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percer des fenétres et fermer le toit dela halle, dans lequel étaient
ménagés, A dessein, des courants d'air trés-utiles aux verriers, mais
peu goltés des imprimeurs. On se résigna done, & regret, & laisser
cefte construction & I'état de magasin supplémentaire, eroyant que

. jamais on n'arriverait & s'en servir autrement que comme dépdt

de papier. — Aujourd’hui, les imprimés commencent & I'envahir,
non plus les imprimés administratifs, mais les livres en feuilles, que -
Pon conserve pour ne les brocher qu'en suivant les nécessités de
la vente; les journaux el les revues dont on conserve les collections,
le Bulletin annoté des Lois, dont les 75-années tiennent une pldce

_ considérable. Une seule publication, & peine commencée, couvre

déjh la moitié d’un panneau :—ce sont les Inventaires des Avchives
départementales ; déja 1,000 feunilles sont tirées, el comme on con-
serve 200 exemplﬁires de chacune, destinés & faciliter des échanges
entre tous les déparlements, afin de former pour chacun d’eux des .
exemplaires complets, on voil ce que la collection pourra élre
quand elle renfermera le catalogue des Archives des trente- :
hiit mille communes de la France. Les vodtes de la halle,
destinées autrefois au service des fours de verrerie, sont aujourd hui
changées en caves, soit pour les ouvriers, soit pour les hes_uius de la
maison elle-méme.

Derritre la halle et bordant la Seine sont deu_t pawllans, oceupes
I'un par M. Paul Dupont, et 'autre par M. Grostéte, directeur de la
succursale de: Cllchy, chargé de la tiche bien difficile d’ nrgamscr et
conduire une si vaste imprimerie hors des murs de Paris. Quoique

“bien des choses ne soient pas encore complétées, il doit se sentir
“heureux d’avoir galvanisé le grand cadavre de pierres qui

s'étendait, presque isolé, entre la Seine, le chemin de fer de I'Ouest
et des champs de betteraves.

Une des parlies de I'établissement qui ont le plus ot commence
& vivre est la fonderie. — Bien exposée au midi, au fond du square,
elle posside, outre ses fours de fusion par I'ancien procédé au petit

‘moule, trois machines & fondre de Fouché: (g).

tg) Elles débitent environ seixante-dix mille letives pav jour, que des ouyriers apprétent b qog
des ouveiéres frotlent pour les ugnlrser Gouduite par un contre=maltre intelligent; elle occupe
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Si, continuant notre visite, nous revenons du nord au sud, nous
trouvons le pavillon qui renferme les machines & vapeur, et auquel
on ajoute aujourd’hui un second génératleur pour metire le service
a I'abri des irrégularités d’une seule chaudiére; —la force primitive
était insuffisante pour faire mouvoir les presses mécaniques, installees
dans un bel atelier perpendiculaire aux pavillons des machines mo-
lrices, et paralléle aux magasins que nous avons déerits en entrant
dans I'Usine. — La salle des presses, qui renferme 28 de ces boites
de Pandore d'oll peut sortir tant de bien et tant de mal, s'étend sur
80 metres de long et 18 de large. — Fes machines sont ran-
gées de chaque cdté, recevant le jour par de grandes travées fort .
claires ; au milieu, de grandes tables présentent leur surface aux A
feuilles de papier sortant des presses. A mesure que le tirage s’avance,
avec de longues perches on suspend & des étendoirs disposés au pla-
fond les fenilles encore humides du trempage préliminaire, et dont
I'encre non séchée maculerait, c'est-3-dire s'étalerait sur les parties
blanches. Les imprimés administralifs, tirés sur du papier collé et
devant recevoir I'écriture, ne sont pas trempés avant le tirage, et, au
lieu d’étre séchés i I'étendoir, sont passés dans une machine composée
d’une toile sans fin s'infléchissant aufour de cylindres de fonte
chauffés & la vapeur. Les feuilles, entrainées par la toile sans fin,
et légérement comprimées par ces cylindres, reprennent une rai-
deur et une planimétrie nécessaire & des imprimés dont 'apparence
extérieure seule doit, & premiére yue, imposer le respect-aux admi-
nistrés, Quant aux impressions de journaux ou de livres & vigneties,
leur tirage et ses nombreuses précautions demandent une description
spéciale. Pour en bien comprendre la difficulté, 1l faut se rappeler
que les vignettes sont des bloes de bois, en buis, sur lesquels des dessi-

dix-huil personnes; le mélal employé pour les leltres est un composad de plomb et d'antimoine, dans
lequel on ajounte un pen d'éain, dont la présence donne & L'alliage une dureté résistant & la pression
iles gramds tirages, Pour les filets, dont la maison consomme nne prodigienss quantité, on ne met
pas d'stain dans la composiion, et la proportion d'anbimoine au ploml est méme diminode ; il
faut, en effel, que ces lames métalliques puissent se couper facilement, ot sabir sans se easser de
ligérea courbures. La fonderie alimente la sucenrzale ef la maizon de Paris, qui consomment poar
plos de eent mille francs de lettres eb de filets ous les ans. — On comprend, en effet, que la
eomposition de tableanx qui restent établis en forme, et donl on ne remet pas en cirealation lea
lettres, blanes el anlres piéees, absorbe ¢f immeobilise une partie importaste du matériel. - T
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" nateurs spéciaux pour ce genre de travail ont reproduit, soit au

* crayon, soit 4 encre de Chine, des scénes prises sur nature ou, géné-
ralement aujourd’hui, copiées sur des photographies. Des graveurs,
avec un instrument tranchant, évident les parties dela surface laissées
blanches par le dessinateur, ne touchent point & celles qui doivent
faire les noirs absblus, et strient de petites rayures nommées lailles
plus ou moins espacées les endroits ot sont indiquées des teintes plus
ou moins claires. De la finesse-de ce dernier travail dépend la beauté
de la gravure; mais, pour la faire valoir, il ne faut pas que I'encre

. mal distribuée vienne empiter les failles,- et cependant il est néces- ~

saire que toutes les arétes soient touchées, sans cela il se produirait
des blanes et des interruptions de traits qui nuiraient & leffet etala
clarté du dessin ; il ne faut pas non plus que le eylindre, en pressant,
applique le papier trop fortement aux places claires, et I'appuie trop
légtrement sur les noirs. Si le marbre de la machine était abso-
lument plane, si I'axe du cylindre était idéalement paralléle & ce
marbre, et si le bloe de bois était parfaitement régulier, remplir les
conditions que nous venons d’indiquer serait extrémement facile;
I'épaisseur du papier est assez égale dans une méme feuille pour
que la pression s'établisse uniformément sur tous les points, et les
tailles se reproduiraient exactemenl si I'encrage avail été calculé
d'une facon convenable; ce qui peut se faire en serrant plus ou
moins-les ressorts qui appliquent le rouleau toucheur sur la forme.
Mais il n'en est pas ainsi: les marbres, malgré les soins apportés
A leur fabrication, ont toujours quelques petites inégalités insaisis- -
sables i I'eeil, mais auxquelles le bois est sensible: il en est de méme
des cylindres ; et quant aux bois, ils sont fous irréguliers ; presque
toujours ils ont été¢ négligemment établis, avee des maliéres em-
ployées trop 10t, et qui jouent aux moindres différences de tempé-
ratupe ou d’hygrométrie.

Les graveurs et souvent les melteurs en page ont peu de respeet
pour ces planches délicates, que le plus petit choc altére ou déforme ;
¢’est au conducteur de la machine & remédier a ces imperfections.
11 doit d’abord s'assurer si son bois est de méme hauteur partout,

-
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et lui mettre des hausses, c'est-d-dire coller du cdté non gravé des

feuilles de papier dont la superposition souléve légérement les par-

ties trop basses. Aumoyen d’unepressed épreuves (%)de I'invention
de MM. Paul Dupont . |

et Yielor Derniame
il tire une épreuve
de la gravure sur du
papier extrémement
mince; dans celle
épreuve, il découpe
minutieusement tou-
tes les parties noires
et tous les traits qu'il Prosse & épreuves.

veul accuser au tirage. Se rendant ensuile un comple parfaite-
ment exact de la place ot le eylindre viendra presser la forme, il colle,
sur les étoffes qui recouvrent le premier, le résultat de ces décou-
pages. Pour produire des noirs de plus erl plus intenses, il fait plu-
sieurs épreuves semblables, les découpe également et en colle I'une
sur l'autre quatre, cing ou méme davantage. 1l commence alorsce
qu'on appelle la mise en train, c¢est-i-dire que, entre sa forme et le
cylindre garni de découpages, il engage une série de feuilles de
papier, pendant le passage desquelles il donne plus ou moins de force
au rouleau toucheur, augmente ou diminue le nombre des décou-
pages superposés, et, examinant chaque feuille imprimée, avance ou
recule sa forme pour qu'elle tombe bien exactement en face des
renforcements du cylindre. Pour un tirage auquel on attache de
I'importance, ces opérations préliminaires prennent 4 la machine
et & son conducteur plus de vingt-quatre heures de travail effectif ;
g'il est habile, il peut servir le dessinateur et le graveur, et obtenir

(k) Les imprimerias & journanx trouvent un grand avanplage & remplacer par une presse 4
éprenves 'ancien systéme de la brosse, qui déchire la papier et éraille Tes caracléres.
Cetle presse est muanie d'une table 4 encre, et un geol encraga suffil pour obtenir denx aprenves.
Son mécanisme esl excessivement simple : le marbre se pousse avee la main, et la pression
s'opére au moyen d'une platine et d'ope bielle mises en mouvement, sans roues ni engrenages,
par une simple manivells, '
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avec un bois imparfait de tris-heureux résultats. Quelques condue-
{eurs, véritables artistes, font en ce genre d'étonnants tours de foree:
mais le plus souvent au contraire, malheureusement, aprés qu’ils se
sontdonné bien dumal, le tirage détruit toute la valeur de la planche.
La qualité de I'encre, lanoirceuretla finesse desesgrains, la fluidité de
son vernis, influent beaucoup sur la beauté de I'exéeution. Plus que
tout autre genre d’impression, les livres & vignettes demandent un
séchage convenablement conduit, et un glacage conséeutif; en effet,
la pression réglée pour les bois est trop forte pour les caractéres, el
il y a toujours un foulage qui disparait lorsque les feuilles ont été
passées entre des lames de carton serrées avec force par une presse
hydraulique. La multiplicité de ces opérations éléve au triple et
méme au quadruple les frais déja si considérables d'une publication
illustrée. Un tirage & trés-grand nombre peut seul compenser les
longueurs de la mise en train; aussi le prix de ce genre d’ouvrage
reste-t-il toujours relativement élevé. - -
L/imprimerie de Clichy, & laquelle son atelier plein de lumiére -
et les moyens d’exécution permettent d’arriver a une perfection
relative, voit depuis quelque temps les éditeurs les plus soigneux de
léurs intéréts lui confier leurs publications illusirées (A).
L’atelier de composition occupe le premier étage de la galerie
renfermant les machines; ¢'est par conséquent le plus vaste atelier
de ee genre que nous ayons vu : il pourrait facilement contenir
200 compositeurs avec tout Iattirail des marbres, pressesd épreuvesel
casses supplémentaires ;— aujourd’hui, il n’en renferme encore que
60 ; mais tous les jours nous les voyons s'accroitre en nombre et en
qualité. L’animosité qu'avait attirée & cet établissement la création
(k) Les Bons Romans, qui se tivent & 40,000 exemplaires, ot qui donnent pour 5 centimes ane

fenille de nos meilleors anteurs, ornée de bois dus le plus souvent au crayon de M. de Neuville,
sortent des presses de M. Panl Dupont. L'impression de ce recueil est ce qu'on peut exiger de

. mienk en onvrage courant pour la modicitd du prix. B Hlustratenr des- Dames, jonroal hebdo-

madaire qui fait également concurrence aux journavx illusirés et anx journaux de modss, se tire
& Clichy. Dans sa composition se trouvent souvent des modiles de tapisserie; les uns sont gravis
gur hois eomme des vignettes ordinaires, mais le plus grand nombre est fait en assemblant des
caractéres mohiles comme les lottres d'imprimerie, ¢l qui figurent des piéces de mosalqua portant
surle dessin la ligne indicatrice du canevas; ecs pidoes, serrées el racrordées ensemble, prodoi-
gent des ornements de toute sorte & bien meillenr marché que la_gravare.
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IMPRIMERIE ADMINISTRATIVE -
-d’un atelier de femmes commence également & s'atiénuer; en
donnant aux femmes le méme salaire qu'aux hommes pour le
méme nombre de letires composées, M. Paul Dupont a fait tom-
ber le seul préfexte un peu sérieux aux reproches que lui adres-
salent les compositeurs de Paris. Si les femmes avaient travaillé
A prix réduit, comme cela se fait encore dans quelques élablis-
sements, leur concurrence et été effectivement trés-redoutable
pour les ouyriers: les femmes ont de grandes aptitudes pour le
levage des lettres, leurs doigts agiles et plus déliés que ceux des
hommes saisissent avec dextérité les petifs morceaux de métal
et les assemblent avec régularité. Parmi les 50 ouvritres qui
composent Tatelier de Clichy, quelques-unes ltvent facilement
" 10,000 lettres par 10 heures de travail. | |

« Cest 2 une occupation de femmes ! » disait 'empereur Napoléon
en visitant I'Imprimerie impériale. A I'époque ot il le disait, le
grand administrateur se trompait; il devancait I'avenir. Au com-
mencement de ce sitcle, quand le livre=était un résumé d’études
élevées d'histoire, de sciences ou de linguistique, lire et compren-
dre la copie, en lever et réunir les letires, corriger les épreuves,
choisir et assembler les caractéres du titre, ce n’était pasun ouvrage
de femme et surtout des femmes de ce temps-la, dont bien peu
savaient lire, et dont toutes ignoraient les premitres notions de I'or-
thographe et de la géographie.

C'était plus qu'un ouvrage d’homme, c'était-une ceuvre d’érudit
et 'artiste; nous avons pu savoir ce qu'étaient les compositeurs
apprentis du temps de 'Empire, et; vivant au milieu d’eux, nous pou-
vions admirer leur prodigieuse facilité & déchiffrer les écritures les
plus illisibles, & deviner les mots les plus barbares, & reprendre les
moindres fautes d’orthographe et de ponctuation ; nous les avons vus
composer des colonnes entitres sans que le correcteur le plus atten-
tif pt y relever la moindre coquille : discutant entre eux des pro-
blémes d’orthographe et d’analyse grammaticale que I'auteur lui-
méme edt élé bien en peine de résoudre, comprenantlelatin et sachant
lire le grec ; il faudrait longtemps aux femmes pour remplacer de
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tels hommes et faire de tels travaux.-— Mais aujourd’hui, pour
recomposer i satiéte les mémes ceuvres, avec des tétes de clous mal
justifies, tirées sur du papier & 8 franes les 500 feuilles; pour
lutter avee la plupart des compositeurs actuels, dont les épreuves
en premitre lecture remontent de la correction avee les marges

., ol ;[”

1

Femma compositrice., {D apris une phﬂtngru.phlr.- de M. Laverdet.)

noires de signes rectificatifs, les femmes sont plus que suffisantes.
— Et cependant ¢'est grand dommage : la typographie était un bel
art el une belle profession ; malgré les nombreuses réimpressions,
goat particulier & nos conlemporains, grands amaleurs de reprises
en lout genre; malgré le peu de soin avee lequel sont fabriqués la
plupart des livres nouveaux, il resle encore assez d'apprécia-
teurs de belles éditions pour que les compositeurs instruits et
habiles en leur profession trouvent de lucralifs emplois. — N'y
a-t-il pas aussi ce quon appelle les fonctions, (ravail bien payé
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Imprimesie de Clichy, — Atelier des presses. {Iaprés une photographie de M. Laverdet.)
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que -les femmes ne peuvent faire aussi bien que les hommes.
L'atelier des compositrices est situé dansle pavillon qui flanque la

- porte au sud-est. — Des précautions minutieuses ont é1é prises pour
'isoler des ateliers de I'autre sexe: nous les trouvons tout & fait _
superflues, et plutdt nuisibles qu'utiles. Cette sorle de claustration
appelle la curiosité; les femmes et les hommes ne sont-ils pas mélés
dans tous les travaux de I'industrie ? Dans les fermes, les deux sexes
ne sont-ils pas occupés continuellement les uns auprés des autres?
Dans I'imprimerie méme de M. Paul Dupont, le service des ma-
chines est fait par des conducteurs, des margeuses et des leveuses
de feuille. Les compositeurs seraient donc considérés comme des
hommes plus immoraux ou plus dangereux que d’autres ? — M. Paul
Pupont a cédé en cela aux susceptibilités exagérées par ]es advﬂr-
sgives du travail des femmes. Peut-étre reviendra-t-il un jour sur
cette séquestration, qui détruit I'émulation, et va contre son idée si
juste de créer autour de son usine des ménages de compositeurs.

Ce que nous disons pour les compositrices adultes, nous sommes
foin de le dire pour les apprenties. — La séparation ici est indis-
pensable; I'atelier des jeunes filles est plutot une salle d’éducation
qu'un lieu de travail, etil ne leur faut aucune distraction. —M. Paul
Dupont a si bien compris la nécessité d’élever le niveau intellectuel
des femmes altachées & sa maison, qu'il a établi dans leur pavillon
une école ol I'enseignement de I'orthographe, de la géographie, et
méme de la musique, se fait dans la dixiétme heure de travail aux
frais de la direction; tous les vendredis, une instruction religieuse, -
faite par un f-cclesmslzqm- de la paroisse de Clichy, vient compléter
I'éducation des ouvritres et des apprenties.

Plusieurs autres ateliers, ol les femmes travaillent conjointement
avec les hommes, sont encore annexés & 1'Usine; le plus considérable
est la brochure : les femmes y sont en grande majorité, puisqu’on
en comple 45, tandis que 5 hommes seulement y'sonl oceupés aux
travaux de force. — Cet atelier est chargé de plier, satiner et rogner
les: feuilles arrivant soit des étendoirs, soit des séchoirs A vapeur;
on ymet également sous bandes tous les journaux, revues et impri-
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més qu'un service de voitures, se rendant & Paris quaire fois par
jour, apporte soit chez les libraires, ‘soit & la poste, qui les répand
dans toute la France. — Un éditeur peut done apporter & Clichy
le manuserit du journal qu’il veut faire paraitre, donner ses bandes
toutes faites, el étre assuré que ses abonnés seront servis sans qu'il
ait besoin d'établir dans ses bureaux une organisation de mise
“sous bande et d’envoi A la poste; c’est la un grand avantage dont
profitent déja plusieurs publications. Au-dessus de l'atelier de bro-
chure sont éablis la réglure et le numérotage; — dans I'une, on
trace au tire-lignes les lignes longitudinales decertains tableaux dont
la réglure mécanique ne peut encore faire que les lignes transver-
sales:—dans 'autre, on marque tous les papiers qui ontbesoin d'un
numéro d'ordre, actions, feuilles de route et autres ; celte opération
se fait au moyen d'un composteur & disques portant les chiffres pri-
mitifs et le zéro: le premier disque & droile, qui représente les
unités, tourne A chaque impression ; le second ne tourne que tous les
dix coups; le troisitme qu'a chaque centafne; le qualriémé ne se
meut qu'h chaque mille, et ainsi de suite.— A I'dtage supérieur du
méme pavillon sont le cartonnage et la reliure, qui assemblent les
registres des administrations, les livres ornes et dorés des distribu-
tions ‘de prix, les atlas et les  petits manuels cartonnés pour les
écoles primaires, — L'un d’eux nous a paru mériter une mention
spéciale : — c'est un formulaire de questions et de solutions toutes
faites pour les instituteurs primaires dont le budget est resireint,
el qui est en méme temps un Cours d'étudcs pour les écoles pri-
maires, remplacant les grammaires et les divers trailés en usage
jusqu'a présent; cette derniére partie, carionnée, est vendue
20 centimes : voild certainement de Uinstruction & bon marché.
Un atelier de menuiserie et d’emballage pourvoit aux diverses
nécessités de réparation et d’enirefien toujours urgentes dans un.
établissement aussi actif, et préparent les caisses qui se chargent
dans les magasinsavant de rayonner vers tous les points de la France.
Six ouvriers mécaniciens sont chargés de refaire et de raccommoder
les pidces du matériel usées ou déformées, soit & Clichy, soit & Paris.
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En énumérant les fondeurs, clicheurs, conducteurs, margeurs,
compositeurs, compositrices, lithographes, régleuses, brocheuses,
relieuses, margeuses, employés du magasin , menuisiers, méca-
niciens, surveillants, cochers, hommes de peine, concierges, on
arrive au chiffre de quatre cents personnes, dont le nombre
augmente tous les jours. En additionnant le personnel de la sue-
cursale de Clichy avec les 650 personnes occupées par la maison
principale de la rue de Grenelle, on dépasse le chiffre de mille

~ouvriers et employés, dont la vie matérielle et dont le dévelop-
pement intellectuel et moral dépendent de M. Paul Dupont.

Jusqu's présent, dans le cours de nos études industrielles, nous
avons élé fort sobre de considérations économiques. 11 est si difficile
de déméler la vérité au milieun de la contradiction des intéréls et de
I'entétement vaniteux des utopistes! Nous avons déj signalé eepern-
dant, notamment en parlant de la Vieille-Monlagne, d’excellentes
mesures; mais nous avons eu le plus souvent  regretter'indifférence
mutuelle qui semblaitexister entre le chefd'industrie et les personnes
soumises 4 sa direction. Suivant nous, les ouvriers doivent aimer et
respecter leur chef, qui sacrified la conduite de sa maison souventsa
fortune patrimoniale, loujours sa tranquillité et sa santé, et dont
Iintelligence améne & 1'Usine la commande sans laquelle viendrait
le chdmage, dont les capacités commerciales assurent la rentrée des
fonds qu'il leur distribue en salaires. C'est une grande et terrible
responsabilité que d’accepler le travail et dassurer la vie de milliers
de ses semblables; tous les chefs des grands établissements que nous
avons déerits nous ont paru gravement préoccupés de cette pensée.
Mais, si1 les ouvriers doivent aimer leur patron, il faut aussi que leur
patron les aime : combien ne doit-il pas au plus faible et au moins
intelligent d’entre eux? Leurs efforts, leur labeur incessant, Iui
donnent la fortune, les honneurs publies, I'immense considération
qui sattache si justement aux représentants du travail national.

Si I'on savait ce qu'il y a de courage, de patience, d’intelligence
et de belles vertus dans la plupart de nos populations ouvriéres
francaises, les intermédiaires oisifs, si dedaigneux pour les hum-
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bles producteurs de toutes ces belles choses qu'ils vendent si cher
au publie, ne pourraient supporter la pénible existence de ceux qui
les ont créées. Occupés tout le jour et quelquefois toute la nuit, fati-
gués souvent jusqu’a I'engourdissement, les travailleurs sont une
proie facile pour les fournisseurs qui abusent de leur situation;; ils
n’ont nile temps, nila patience de marchander les objets indispensa-
bles et les payent proportionnellement beaucoup plus cher que la
hourgeoisie commercante par instinet et par profession; quant aux
fantaisies qu'ils satisfont et aux plaisirs qu'ils donnent & eux et aux
leurs dans les jours d’opulence mensuelle ou hebdomadaire, ils les
achétent le plus souvent cent pour cent de plusl que la valeurvraie: les
marchands qui exploitent les ouvriers savent bien qu’ils ont affaire
a de grands enfants, ignorants et pressés, et ils les ranconnent
cruellement. On met an compte de D'inconduite la géne dans
laquelle se trouvent la plupart d’entre eux : cette géne, les vrais
travailleurs de toule classe la ressentent presque toujours; les
artistes , les gens de letires, les inventeups, surmenés de travail,
n'ont pas le temps et la présence d’esprit de discuter leurs intéréts;
chez les ouvriers, cefle géne meéne au découragement d’abord, &
la démoralisation ensuite, et malheureusement enfin  l'ivrognerie.
M. Paul Dupont a bien compris toutes ces miséres, el a réussi a
donner aux personnes employés chez lui les moyens d’y échapper.
Plusieurs mesures de détail assurent & I'ouvrier de la succursale
de Clichy certains avantages qui peuvent améliorer sa position ; —
mais la plus importante, véritablement fondamentale, est la possi-
bilité qui lui est donnée d'occuper aupres de lui sa femme et ses
enfants, s'il est marié; de se choisir un jour une compagne de sa
profession, s'il est eélibataire, et de réunir ainsi des salaires élevés.
La typographie et les opérations qui sy rattachent se payent bien,
comparalivement aux aulres professions, la plupart plus pénibles (7).

(¢} M. Paul Dupont évalue & 1% franes par jour les recolles d'on ménage laborieux compasé
du mird, de la fimme et de teois enfanis, Nous croyons cetle évaluation un pea élevée.

Vuoiei le comple de M. Dupont : Trois enfanis gagnant 3 francs par jour, 9fr.; le mari et la
femme, 4 fr. 50 ¢. clgeun @ 9 L; total, 48 franes.

Voici le ndtre, plus prés, croyons-nous, de la vérité : ls marl, 5 franes ; la femme, 3 fr. 50 ¢
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Une importante réduction de dépense est assurée aux employés.
de I'Usine; plusieurs fournisseurs, comprenant 'avantage d'une
clienttle de onze cenls personnes, ont consenti au rabais de
5 & 25 pour cent pour tout employé de la maison qui, aprés avoir
achet¢ un objet, montrerait au moment de payer une carte spéciale-
de la maison. — Ce que I'on obtient en Angleterre par Iesprit
d’association, M. Paul Dupont I'a fait, lui, par son initiative de
directeur ; se conduisant comme le tuteur de ses employés , il est
intervenu pour débatire leurs intéréts, et a réussi i obtenir ce dégre-
vement important pour la plupart des denrées indispensables.
Il a fait plus encore : profitant de sa position exceptiﬁnilelle
vis-i-vis de la Société en commandite qu'il gére et 4 laquelle il a.
déja, depuis vingt ans, rendu_le capital primitivement versé, il a
obtenu de ses actionnaires d’abandonner chaque année 10 pour cent
sur Jeurs bénéfices aux coopérateurs de la maison. Quand on a
prélevé sur les recettes le moniant des salaires et des grafifications =~
extraordinaires méritées par les plus zélés ; quand on a mis A part
+ ~ Tintérét de largent des actionnaires, 10 pour cent du bénéfice net
sont partagés entre toutes les personnes altachées i la maison,
hommes, femmes, enfants, par parties égales. — Tout ouvrier qui

~a regu en entrant sa médaille en argent d’associé de la maison, et
qui y est resté deux ans, adroit & cette répartition (7).

au plus, ear il lui faut laisser quelques heures pour veiller & son ménage et 4 ses cnhmls plus
jeunes, sielle em a; trois enfants, dont Vainé peut gagner 4 franes, le secomd 3 franes et -
lo dernder 1 fr: 50 c., soit 8 fr. 50, qui, ajoutés i la méme somme garnée par les parents, -
font 17 franes. — Retranchons encore 2 rancs pour les jours de fatigue, de paresse ouw o'in-
- d.ls-pnmlmn el nous trouvons une moyenne de 15 franes par jour de travail ; paur trois cents
jours, 4500 francs, — solde d'un chef de bawillon, de plosicurs sons-préfels, dernier mive -
d'amkition do plus gﬂ.mi nombre des fonctionnaives, qui oot bien d'antres frais d2 représentation
que les typographes. 5i ces 4,500 francs sont conduits par des mains intelligentes et sconomes,
la famille pourra metive de colé an moins 1,500 francs par an, et en 8¢ donpanl encore une
trés-bonne existence : — surlout %i elle est logéa dans les maisons ouvrisres de la succursale,
si elle va chercher les mets de ses repas a la cuisine commune, dont les provisions faites en fLigit
sont me:iijcur marché et de meilleure qualité que colles des fournisseurs de fa localité ; — ear
alors-il o'y a aucune perte de temps, et c'est sartont en imprimerie que I'adage anglais, fime
it maney, peat étre appliqué: — I'heare est un mille de lettees levées, ef un mille de lettres
levéus, c'est cinquante & guatre-vingls centimes.
©{j) La part de chacan est inserite sur un livret qui loi tient lien de reconnaissance de la
somme qui lui appartient, et qui est versde dans une eaisse commune avee intérét de 6 pour cent.
- — Cetta caisse est administrée par des déléguis soumis & 1'élection de thus les ouvriers. — Si
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Cette participation n’est pas spéciale & la succursale de Clichy, . _
‘elle est commune & foutes les personnes altachées i la maison : o
Paul Dupont (k). Nous aurions désiré nous étendre sur les détails de
celte excellente organisation: dispensaire médical, caisse de secours,
pensions de retraite, logements, jardin potager pour ceux qui
~ peuvent mettre plus de 200 francs & leur loyer ;—mais les bornes de
cette étude ne le permetlent pas, et nous devons en terminant féliciter
hautement M. Paul Dupont de la persévérance avee laquelleil a con-
duit A bien toutes ces idées si sagement et si humainement congues.
11 ne lui reste, pour résoudre heureusement tous les problemes qu'il
s'élail posés, qu’A établir son école de typographie et de gravure sur
bois, et ce n'est pas la partie la moins utile de sa tache. Comme
nous I'avons dit plus haut, la base de I'imprimerie commence &
manquer : les machines se perfectionnent, mais le compositeur
fait défaut, et il ne peut s'improviser comme le terrassier. Il faut
des études générales et professionnelles préparatoires sans lesquelles
il est impossible d’arriver & une position conyenable en typographie.
— 00 I'homme insiruit et qui connait bien les secrets de son art
peut gagner facilement six ou huit francs par jour, sans s'épuiser
de travail, le compositeur sachant & peine lire, ne connaissant
pas Vorthographe et la ponctuation, ignorant les fonctions, gagnera.
A grand’peine trois francs en faisant perdre le temps de tout le
monde, auteurs, correcteurs, mécaniciens. 1l faut done créer une
“école sérieuse qui donnera une bonne éducation générale et spé-
ciale, et dont les éléves sorlants seront strs, avee un diplome, de trou-

le conssocié justifie de besoins urgents, les délégués lui font des avances quil rembourse en

prélevant sur son salaire. — 11 peat de mbme acheter d'avance son charbon et son hois, la caisse

paye, et il la remhourse par fractions. 8i Uonveier quitte 1'établissement, on reprend som livrel et
- on Tui rend les sommes qui lui appartiennent. '

(k) Nous lisons dans le dernicr rapport- fait & I'Assemblée génévale des ouvriers que cell:
double participation (gratifications et bénéfices) s'est élevée pour 1863 4 43,980 Ir. — L'ensemlide
des sommes payées i divers litres au personoel pendant le méme exercice se ripartissent ainsi:

Salaires des OUVEEIS. cvvevrnrnrrrasssesns 17,208 Ir.
Traitements des employes.........oo00enee 175,148 » .
Indemnités et gratifications................ 34,360 »
Participation de 10 0/0. .00 viooeiiniini. 9,620 »
Toran 097,996 v
&
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ver immédialement un emploi lueratif. Une école non moins im-
portanie créera des graveurs sur _Bﬂis, femmes ou hommes, si
nécessaires aujourd’hui aux publications illustrées. Lorsque ces'deux

Imprimerie de Clicliy. — Atelier do brochure. (apris wne photographie de M. Laverdet.)

¢eoles seront établies, el mises en bonne voie, M. Dupont peurra
se reposer et voir avee confiance se développer son ceuvre utile.

FI1% PE L'IMPRIMERIE PAUL DUFONT
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