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= INTRODUCTION

Parmi les industries dont les progrés ont été le plus remarqués
# UExposition universelle de Paris, en 1878, il est juste de citer
lindustrie céramique. Autant et méme plus que les autres, en
effel, elle avait mis & profit les onze années qui séparent les deux
expositions de 1867 et de 1878. Elle d¥ail rejeté résolument les
vieilles méthodes, elle avait rajeuni son outillage, inventé des
machines, imaginé des produits nouveausius légers, plus élé-
gants, ou plus commodes. Elle avait méme, en fait de fabriea-
tion, risqué quelques oseries, ce qui est toujours, pour une in-
dustrie, la marque d'une grande confiance en elle-méme.

Les galeries du génie civil monlraient aux visiteurs les progrés
da mélier proprement dit, les malaxeurs, les galeliéres, toutes les
machines enfin; puis les fours continus i Ia houille ou au gaz, el
toute la série des produits, tels qu'ils sortent des fours, aprés la
cuisson. Certes, les spécialistes et les fabricants ont trouvé 14 de
bons modéles & imiter, des noles précieuses 4 prendre et & con-
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sulter. Mais ce qui fait le succés d'une industrie, c'est moins sou-
vent l'appréciation raisonnée des hommes du métier que 'ea-
tralnement el le gonl du grand public.

Or, en 1878, les produits céramiques de toutes sortes n'étaient
pas restés confinés dans les galeries du génie civil. Les indus-
triels, aidés par l'intelligents complicité des architectes, avaient
fait concourir leurs terres cuites et leurs faiences & la décoration
des mille édicules qui émaillaient si pittoresquement le Champ-
de-Mars. Les archilectes, en artistes consommés, s'étaient ingé-
niés 4 faire coquet et gracieux : ¢'était bien 1a la nole vraie, en
affet, dont il fallait marquer ces charmants édifices d'un jour. lls
avaient jelé partoul je me sais quelle variété de bon goit, de-
puis le kiosque polychréme de 1'Union céramique de France,
jusqu’a I'élégant pavillon de la Ville de Paris. C'était gai et chand
comme une chanson de printemps. N'était-ce pas, en effel,
comme le printemps d'un art nouveau qui renaissail apreés un
long sommeil de trois siécles? Aussi le public, étonné et ravi de
ces nouveaux effets décoratifs, salua-t-il d'une sympathique
admiration le réveil de cet arl charmant de la Gréce antique et
de la Renaissance.

(e haut goiit du public el des architectes pour les ceuvres de
la céramique n'a o que grandir encore depuis l'année 1878.
Espérons qu'il aura plus de durée que toutes ces modes épheé-
méres qu'on adopte un jour, et qu'on rejette le lendemain, pour
en suivre une autre. Il y aurait peut étre, de la part des fabricants,
4 prendre une habitude qui contribuerait certainement & implan-
ter parmi nous le goit de la céramique : ce serail de se melire
en rapport plus fréquent avec les architectes, et d'aller eux-
mémes au-devant de leurs conseils. Ils arriveraient ainsi, plus
stirement, i imprimer aux mille productions qui sonl encore i
créer, celte double harmonie de la couleur et de la forme, qui
est une féte pour les yeux, et la meilleure garantie du succes.
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Des hommes plus compétents que nous ont déerit déja lin-
fluence heureusd’ que la céramique est appelée & produire sur
'architecture polychrome. Notre tiche, & nous, est plus modeste :
nous l'avons limitée a Ia partie technique de cette industrie :
nous nous sommes proposé, non pas d'éerire un traité complat
sur la matiére, mais seulement de fixer Pétat actuel des procé-
dés, des machines et des fours, adoptés dans les grandes fa.
briques, et qui servent & fransformer 'argile en terre cuite ou en
faience.

La commission, chargée d'étudier celte intéressante partie de
notre Exposition de 1878, n'ayant pas encore publié son rapport
aprés quatre années écoulées, nous avons di faire nous méme
unie enquéte spéciale sur tous les progrés réalisés depuis quinze
ans.

Les documents, du reste, ne nous ont pas fait défaut : car aux
nombreuses notes que nous avions recueillies nous méme en
1878, sout venus s'ajouter lous les documents techniques que
bon nombre de céramisles ont bien voulu nous adresser avec un
empressement dont nous leur exprimons ici notre sincére recon-
naissance.

Nous tenons tout particuliérement & lémoigner notre gralitude
a I'Union céramigque et chaufourniére de Franee, donl le comile
de direction, présidé par 'un de nos céramistes les plus expéri-
mentés, M. Gastellier, a bien voulu nous communiquer l'intéres-
sante collection de ses bulletins mensuels, collection préciense
et qui ne se trouve pas en librairie.

Mais il n'est guére d'industrie sans théorie. Celle de la céra-
mique est toute moderne : elle est nde, pour ainsi dire, avec ce
siécle. Le savant Brongniarl en a posé les premiers principes.
Ebelmen, aprés lui, puis MM, Salvétat, E. Muller, en France;
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MM, Hoffmann et Micha#lis, en Allemagne; MM. Doulion et
Minton en Angleterre, ont poussé plus loin cetle théorie, sans
épuiser cependant toutes les questions que vient incessamment
poser la pratique de tous les jours. C'est surtout dans les tra-
vaux de ces savants chercheurs que nous avons puisé la majeura
partie de nos explications théoriques; il convient de citer aussi
les études si complétes du physicien Péclet sur la chaleur, et
aussi les découverles incessantes des chimistes et des savants
actuels.

En un mot, nous n'avons rien négligé pour metire ces notes
au courant des perfectionnements les plus récents de l'industrie
céramique, heureux si les documents que nous avons réunis
peuvent rendre service & quelques fabricants.

J. Fov.

Paris, sodl 1883.
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PREMIERE PARTIE

LA

CERAMIQUE DES CONSTRUCTIONS

On donne le nom de eéramigue (du gree xpapes, terre cuile), & Part
de fabriquer des objets quelconques en terre, en falence, en porce-
laine, ele., et de les décorer par la plastique ou par la peinture.

Ainsi délinie d'une manidre générale, la céramique comprend une
quantité innombrable de produils de composition variable et d'usages
différents. Tous <es produits ont requ le nom général de poleries, et
ont élé parlagés par Villustee Brongniarl en sept classes principales,
fqui sonl :

1* Les lerres cuiles;

2* Les poleries communes;

4 Les faiences communes ;

4* Les laiences fines;

8" Les gris cérames;

6' La porcelaine dure ou de Chine:

7' La porcelaine tendre ou européenne.

- Cette classification a le double mérite d'8tre forl simple et de
répundre aux appellations en usage; aussi a-l-elle prévalu sur d'autres
plus savantes el plus logiques, mais qui, basées sur la composition

1
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des diverses pites, avaient le lorl de créer un trop grand nombre
de calégories.

La céramique des construclions, la seule qui nous occopera dans
celle étude, comprend les lecres cuites (briques, tuiles, carreaus, elc.)
et les faiences décoratives, Par les premiéres, elle appartient 4 [a pre-
mitre classe; elle dépend de la troisidme par les faiences.

Nous commencerons par les terres cuiles, mais il est indispensable,
avant d'aborder celle élnde, d'exposer en quelques lignes le caractdre
et les propriélés de U'argie, cetle substance si abondante dans la nature,
si varite dans sa composition, dans sa eonleur, dans ses usages indus-
fricls, et dont les arlistes ont tiré tant d’euvres charmantes; elle est
d'ailleurs 1a base de loules les poteries qui composent les sept classes
de Brongniarl, cl, & ce lilre seul, 'étude préalable de celle matidre
s'impose d'elle-méme.

CHAPITRE PREMIER

DES ARGILES

Argile pure, — L'argile amenée A I'état de purelé, c'est-d-dire
débarrassée des corps étrangers qui sont mélangés avec elle, est un
silicate d’alumine hydraté, dont la composition est fort variable, car
¢lle penl renfermer des proportions de silice, d'alumine et d'eau,
indiguées dans le (ablean suivanl

Silices « « v o= s oo 464 67 parties ")/,
Alomine. . s .+« -+« 1B 4 30 —
Bal .. « v's ais ntnie s 6ain =

1) suil de li que 'on ne pent représenter la composition de 'argile
pure que par une formule générale telle que la suivante :

mAlDY, m'Si0* 4+ m"HL
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Waillewrs an ignore encore si l'argile pure est un seul silicate,
ou un mélange de plosicurs silicates d'alumine en proportions dé-
finiecs, ' .

Quoi qu'il en soil, Pargile pure est fine, blanche, compacte, homo-
géne, dounce au loucher, infusible, ¢'est-A-dire rifractaire aox plus
grands feux de nos fourneaux. Elle est plastique, ¢'est-d-dire qu'elle”
forme avec l'ean une piie liante, facile & pétrir el A fagonner, mais
qui, en s¢ desséchant, =e contracte el se fendille. — Elle est, du reste,
insoluble dans I'eau, el ne fail que s’y délayer,

La chaleur produit sur Pargile pure des effots qui varient avee la
lempérature. Chanfiée & 100 degrés centigrades seulement, elle con-
serve toule sa plasticilé el une partie de son eau de combinaizon ;
& 200 ou 300 degrés, elle ne perd pas encore toule son eiu, mais elle
perd sans relour loule sa plasticité. Chauffée jusqu'an rouge (600 A
700 degrés eenligrades) elle devient dure, prend une grande cohiésion,
fui la rend cassante el sonore, et elle subit un relrait d*antant plus
considérable qu'elle & ¢é14 porlée & une lempérature plus devée, Ce
retrail s'cléve mdme parfois jusqu'h réduire d’un cinquidme loutes ses
dimensions. Quant A I dureté qu'elle prend & la cuisson, elle peut
aller jusqu' produire des étincelles au choo de acier qui, dés lors,
ne peul plus lentamer,

L'argile pure ainsi cvite forme un discudt porenx, qui esk forl avide
d’eau ; appliqué sur Ia langue, il sempare de la salive qui I'humecte;
an dil alors qu'il happe la langue.

Nous avons dit plus hant que Pargile est infusible et plastique; eest
I'nlunde, substance qu'on ne peut fondre qu'aun chalumean & gaz
oxygene ¢l hydrogéne, qui communigue & Iargile ces denx propriétés;
aussi les argiles les plus riches en alumine sont-elles en méme temps
les plos plastiques et les plus réfractaires,

Comment s'est formée l'argile pure? Elle provient de la désagré-
gation el de la décomposition du feldspath dans certaines roches
graniliques, el surtout dans la pegmatite. On sait que le granite es|
essentiellement composé de feldspath orthose, de quirtz el de mica,
et que la pegmalite est un geanite & gros éléments dans lequel le micn
nwexiste plus quiaccidentellement, dans lequel méme le quarlz devienl
uelynefois assez rare. Or il arrive fréquemment que, sous 'aclion da
temps ¢l de Pean, certaines masses de feldspath orthose, surtout celles

qui appartiennent i la pegmalite, subissent une décomposilion partielle
qu'il est facile de comprendre.

Le feldspath orthose est un silicate double d'alumine et de potasse
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(KO, AO?, 6 8:0") : il perd, en se décomposanl, toul son silicale de
polasse, dont la potasse devient un carbonale soluble el disparail dans
le sol, et dont la silice reste isolée. — 11 ne reste plus alors del'orthose
gue le silicate d’alumine sousIa forme d'une matidre terreuse, blanche,
appelée kaolin.

Ce kaolin naturel, formé ainsi par la décomposition d'une partie
des roches granitiques qui composent la premidre assise de la cronie
terrestre, a produil des masses considérables et incessamment renou-
velfes, que les eaux courantes ont transportées durant toules les
époques géologiques; seulement, dans ces lransporls séculaires, il
s'gsl incorporé d'aulres substances étrangres qui en ont alléré plus
ou moins la pureté premidre. De 14 les argiles impures, =i abondanies
dans tous les terrains géologiques, et dont nous allons parler main-
tenant.

Argiles communes. — Les argiles communes, Lelles gu'on les tronve
dans les divers letrains géologiques, on elles forment des dépdls
ctratifiés, conliennent, & I'élat de mélange el dans des proportions
forl variables, un ceriain nombre de subslances aulres gue la silice,
Palumine el 'eau. — Ces corps élrangers, suivant leur natore el leurs
proporlions, modifienl plus ou moins les propriétés et la couleur des
argiles pures. Nous entrerons dans quelques détails & ce sujel.

(es substances élrangires forment deux groupes.

1* Le groupe de celles qui, lorsque Vargile est délayée dans Veau,
se déposent au fond du vase el peuvent en &lre sépardes par déeanlation :
ce sont le guarts ¢t lo feldspath en grains, le micax en peliles lamelles,
la pyrite ou bisulfure de fer (FeS*) en grains ou en pelils eristaux
verdilres.

@ Le groupe de celles qui, de méme que Vargile, reslenl en sus-
pension dans I'eau el ne penvenl pas en tire sépartes par décantation :
ce sont le carbonate de chaur, le sesquioayde de fer (Fe'0?), le pro-
tozyde de fer, les sels de fer, puis la potasse (KO), ln soude (NaD], la
magnésie (Mg0), le bitume, le charbon, ele.

Eludions les effets de ces matiéres élrangdres sur Uargile.

Le quaris el le sdez, en poudre, le sable fin, le feldspath orthose, le
carbonate de ehaux ou craie, la marne caleaie, 1o sulfate de baryte, los
débris pulvérisés de poleries cuiles, onl pour elfet de s'opposer au
pelrait que prend l'argile duvant la cuisson : de 1d leur emploi dans
la céramique, et leur nom de substances dégraissantes.

Le earbonate de chauz melé aux argiles leor transmel la propriété
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de faire effervescence avec les acides et leur communique une demi-
fusibililé,

Toule argile mélée de calcaire conslitue une marne. — La marne
argileuse est celle qui ne contient pas plus de 10 4 127/, de calcaire;
au dela de celte proportion, on a la marne caleadre.

La marne argileuse reste plastique, sa fagonoe bien, devient trés dure
3 la cuisson et s'emploie ordinairement pour la fabrication des poleries
COMMUNEs.

La marne caleaive a pen de cohésion; elle se dépose volontiers
en ses deux éléments, argile el carbonate de chaux, sous les in-

‘ fluences almosphériques. Cetle marne, employée seule, n'esl pas
plastique, elle ne serl guére que comme matitre dégraissante de
Iargile.

Presque tonles les argiles contiennent des oxydes de fer et surtout
du sesquioxyde de fer Fe'0%, — Ce dernier, quand il est anhydre,
constitue Voligiste ou hématite rouge ou sanguine, et colore V'argile en
ronge; quand il est hydraté, il s'appelle Aématite brune ou limonite, et
colore 'argile en brun ou en jaune. On {ronve méme des argiles telle-
ment lines et riches en sesquioxyde de fer qu'on les emploie comme
matidres colorantes sous les noms d'oere rouge on sanguine, d'ocre
jaune, d'ocre brune; parmi les ocrés, nous citerons : les oeres rouges
d'Ormuz dites rouge indien; de Bucoros en Portugal, des Cafres; les
ocres jaunes de Sienne, diles terre de Sienne, de Combal en Savoie,
d’un heau jaune orangé ; de Pourrain, présd'Auxerre; de Vierzon (Cher);
de Bilry et de Saint-Amand (Nidvre}; l'oere brune ou terre ' Ombire
tirée de 'Ombrie dans les anciens Elals romains,

Le protosyde de fer FeD, quand il est mélangé & Vargile, est souvent
A V&t de carbonate ou de silicale de fer hydraté, et, dans ce cas, il
Iu colore en vert. Quant & |a pyrile ou bisulfure de fer (FeSY), elle g'al-
tire souvenl au contact de I'air et se transforme en sulfate de fer qui
apporte aussi une coloration verte & largile.

Les oxydes de fer, de méme que le carbonatle de chaox, ne dimi-
nuent la plasticité de Vargile gque s'ils y entrent dans une notable
proportion.

Les argiles ferrugineuses, soumises & la cuisson, deviennent plus
fucilement fusibles ; les oxydes de fer parlagent ainsi avee le carbonale
de chaux la propriété de communiquer aux argiles une demi-fasibilité.

Les oxydes de manganése se lrouvent souvent dans Pargile, mélés
avee les oxydes de fer, mais en quantilé forl minime. lls colorent en
hrun Pargile erue, ainsi que Vargile cuite; ils semblent communiquer
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aux poteries sur lesquelles on applique des vernis manganésiféres la
propriété d'aller au fou,

Les oxydes alcalins, la potasse ou la soude, entrent toujours dans
la composition des argiles, mais 3 une dose trés faible, 2 on 3°f, an
plus; dans ces proportions, ils n'altdrent en rien la couleur ou la
plasticité de Uargile. Mais av feu des fourneaux, ils rendent Vargile
fusible presque & 1'égal du verre; c'est qu'en effet il se forme, dans ce
cas, des silicates d'alumine el de potasse ou de soude qui sont de
vérilables yerres, incolores, et trés fusibles. Il va de soi que les car-
bonates de potasse ou de soude produisent exactement les mémes
effets que la potasse oo In soude,

La magnésie esl lovjours en quantité forl minime, et elle n'influe
en rien sur la propriété plastique de Vargile; mais 4 la cuisson, elle
contribue & la rendre demi-fusible, de méme que les oxydes de fer el
le carbonate de chaux.,

Certaines argiles, sorlont celles qui apparliennent au terrain
houiller el aux lerrains voisins, conliennent des matidres organiques
en décomposition qui exhalent une odeur bilumincuse, el qui les
colorent en noir ou du moins en gris ou en hrun. Elles né diminuent
la plasticité de Pargile que si lear proportion devient assex forle.
Chuuflées dans un four, 3 vne tempéraiure relativemenl peo dlevie,
elles restent ou peovent devenir noires, grice aux patrlicules non
encore hrilées de charbon; mais si la ehaleur devient plus lorte, e
charbon se converlil, par places, en oxyde de carbone qui se dégage,
de sorte qu'on obtient un produil bariolé de noir el de rouge oo de
blanc : de noir, dans les parties ofi le charbon né s’est pas hralé, de
ronge ou de blane dans les autres parties, selon que argile esl ou non
ferruginguse.

Dans ces lerrains mémes, on Leouve des argiles tellement chargées de
particules de houille el d'anthracite que les poleries noires qui en
sont fabriquées sont tris réfractaires par suite de |'infusibilité du ear-
hone : de 14 les ereusels dils de plombagine formés d'on mélange
d'argile ¢l de plombagine. De 14 encore ces poleries el ces briques
rifractaires que 'on Tabrique artificiellement en mélangeant le coke
en poudre avec largile.

Avgile figuline. — Llargile figuline, appelée aussi terre glase des
sculptenrs, forme avec 'eau une plle assex peu liante, mais elle jouit
d'une grande fusibilité qu'elle doil & la chaux et & Voxyde de fer
qu'elle contient. On en fabrique des terres cuites ou des poleries
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grossitres, On la trouve dans la région sud de Pars, & Vaugirard,
Vanves, ele.

Argile smectique. — L'argile smeclique, on ferre 4 foulon, esl fing,
homogeéne, onclueuse, mais beaucoup moins pure el par conséquent
moins plastique que les argiles ordinaires; elle ne fond qu'l une tem-
péralure élevée. En revanche, sa grande affinilé pour les matitres
grasses, joinle & son oncluosité, la rendent trds propre 4 dégraisser
les élolfes de laine.

frisements des argiles. — Les argiles forment de nombreuses assises
dans la série des terrains géologiques; les plus rares sont les argiles
plastiques et réfractaires; les argiles caleariféres et les marnes sonl
beaucoup plus fréquentes; les argiles rouges, ¢'est-d-dire ferrugineuses,
sont loin d’élre rares.

Le terrnin du trias possdbde des marnes irisées qui montrent leurs
afflenrements en Alsace, dans les départements de Spdne-el-Loire, du
Cher et de "Allier; leurs couleurs variées sont le rouge, le verl,
le jaune, le blendtre. Celles ol domine le ronge contiennenl jusqu'd
5,75 /. des deux oxydes de fer el 10,60 de chaux. Celles qui sonl
grises sont moilié moins riches en oxydes de fer, mais elles contien-
nent jusqu'h 49,40 °/, de chaux. — Dans la Souabe, la partie supérieure
de cel élage forme un grés plus ou moins mélangé d’argile.

Le terrain jurassique, si développé en France, est Lrds riche en
argiles el en marnes qui se développent en Normandie, en Bourgogne,
en Franche-Coml(é, dans les massifs du Jura, des Cévennes, des
Pyrénées, elc.

Le lorrain erélacé possdéde benucoup d'argiles, sorloutl dans ses
nssises inféricnres ; telles sont les argiles ostrdennes ou figulines, de
couleur ¢laire, trds répandues dans I'Aube el en Provence; les argiles
bigarrées, de 1'Aube et de la Provence, colorées en rouge, en jaune,
en vert, el dont les plus pures, faiblement colorées, sont exploitées
comme lerre rélractaive; les argiles d plicatules de I'éiage aptien de la
Provence, les argiles tégulines grises de 1’élage albien, Lrés développées
dans I"Aube,

Le terrain terliaire contient & la partie inférieure, an-dessus de la
craie, un dépot d'argide plastigue, trés développé surtoul dans Ia
région sud de Paris, el dont on fait des poleries el des fajences.
Notons encore la longue série des marnes du gypse, blanchitres,
grisitres ou verles, suivant les niveaux, trds développées dans la for-
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" mation gypseuse de Paris, puis les argiles et les marnes rouges de la
Provence, les marnes du gypse de la méme provinee,

Nous réunissons dans le tableau suivant la composilion de quelques
argiles marneuses ou marnes faite surlont au point de vue des subs-
tances étrangdres qui sonl mélangées aux argiles,

TABLEAU 1. — COMPOSITION DE QUELQUES ARGILES COMMUNES,
MOUR CEXT PARTIES.

DESIGXATION ET CSACE DES ARGILES,

MAGNEEIE.

Argile d'Arcusi], noiritre, plastique,
Poteries de Pariz. . .
Argile de Vaugirard, noiritre, plas-
tique, polerie SommERE « . .« o o5
Argila de Monterasu, gris clalr, plas-
tique, ferrer anglaises . < <o . - -
Argile marneusade Saint-Henry [Mar-
seille), tuiles, puterics
Argila tégulina de Grandprd, fuiles,
POTETIEN o o v s s wnsn 0w nan
Argile ou lehm do Nordiingen, rou-
gefitre, sablonss, brigues . . . . -
Argile on lehm de Nordlingen, brun
fonck, Brigues . v s oo s nan
Argile réfractaire do Provins, plas-
tique, blanchitre
Argile réfractaire C'Abpodant, prés
Droux, blanche, plastique, coeusets, | 50,00
Argile réfractaire " Hayango (Mosalle),
Jaunitre, gableuse, brigues. . . , .| 06,10
Argile réfractaire de Salavas [Ar-
déahe), plastigue, rosdtre, creusets, | 58,50
Argile réfractaire ‘Andenncs (Bal-
giguo}, plastigue, blanche, creusefs, | 52,00
Argile. réfractaire d'Antragues (Bel
gigue), plastique, grite, hiique, cor-
s d gaz 71,00
Argile réfractaire de Gross-Almerole,
plastigue, griso, ereusets de Hesge.| 47,50

Kaolin, — Nous avons exposé que le faolin, produil par la décom-
position du felsdpath, a formé & son tour loules les argiles impures

en se chargeanl de corps élrangers durant ses lransporls successifs
par les eaux courantes.
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I cst facile de saisir le kaolin au moment de la décomposition du
felsdpath ; analysé & ce moment, il donne la composition suivante :

Silices . o v = 0 v o - 30,50 j
Alamdne: ..« » vov oon 4,80 3 100,00
BTl e =oma e o 15,70

MM. Pelouze el Frémy avaicnt lraduit ces résultats par la formule
suivante, 4 I'époque ol I'on atlribuail au silicium I'équivalent 21, el
par suile & la silice la formule (S/07) :

(t) Al'D?, 50 -2 HO.

Mais M. Marignac ayant démontré que Uéguivalent réel du silicium
est 14 et que In formule de la silice devient S:0°%, Ia formule (1) ci-dessus
du kaolin pur se modifie el devient la snivante :

(2) 2 A, 3 Si0* -+ 4 HO. .

Les formules (1) et (2), traduiles en chillres an moyen des equivalents,
fournissent identiquement fes mémes résullals qui, ramenés 100 par-
ties, donnent la composition suivanle :

SHllee . n e e 3012 ‘
Aluming, . . o o= sis 45,93 { 100,00 -
L L I e e 13,66 |

Ces chiffres, comparés & ceux qui donnent ci-dessus la composition
du kaolin pur, font ressortir U'exactitude de ces deux formules.

Dans cet état de pureté, le kaolin est onclueux, trés blane, doux au
toucher et plastique : ¢’est ce qu'on appelle le kaolin argilens; soumis
A la cuisson, il est presque infusible & canse de la proportion considé-
rable d'alumine qu'il contient : il éprouve de plus un relrail consi-
dérable.

Mais, dans la nature, le kaolin ne présente que raremenl ce grand
étal de pureld; ainsi lorsqu'il résulte de Ia décomposition de la peg-
malite, il retient souvent une partie des aulres produils de celte
décomposition, c'est-d-dire du quarlz, du feldspath et quelquefais
du mica.

Lorsque le quartz et le felsdpath sonl en grains fins, on a le kaolin
sablonnenz, qui, délayé dans U'ean, laisse déposer lous ces grains, Mais
tel qu'il est, le kaolin sablonneox, soumis & la cuisson, fond & une
température modérée, n'éprouve pas de retrait, et donne un biscuit
translucide, car la chaleur transforme le kaolin, le quartz et le felsd-
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path en un silicate double d’alumine et de potasse, c'est-d-dire en un
vérilable verra transparent, De plus, le quartz el le falsdpath, ainsi fua
nous avons déji dit, sont deux substances dégraissantes qui s’opposent
pu retrait du kaolin,

Si le quartz et lo felsdpath mdlés au kaolin forment des grains assez
volumineux, on a un kaolin qui s'égréne A la main, qui a perdn sa
plasticité, el qu'on appelle kaolin cailloutens, N'élant pas plastique, il
ne peut servir & fabriquer la porcelaine, mais il forme une excellents
matibre dégraissante,

Lorsque le kaolin contient du mica, il est eoloré par l'oxyde de fer
du mica, et ne peut produire de porcelaine translucide et blanche.

Il est facile de conclure de ce qui précdde que le kaolin pur, dont
nous avons donné la formule ne peat &lre employé tel quel pour
fabriguer la porcelaine, car il est presque infusible, et subit trop de
retrait : il est dis lors indispensable de lui adjoindre une matidre
Elrangire qui lui serve 4 Ia fois de fondanl el de dégraissant, c'esl-i-
dire du felsdpath seul ou additionné de quartz; or le melange de ces
frois substances est préeisément ce qu'on appelle le kaolin sablon-
neux qui se trouve dans la nature el qui conslitue la vraie terre &
porcelaine. On trouvera, dans le tableau suivant, la composition des
meillenres lerres 3 poreelaine.

TABLEAU 2. — COMPOSITION DE GUELOQUES KAOLINS
A PORCELAINE

FUBATANCES EAGLIN U:UH KAGLIN “:Jll-l-"

oompoOsanies, de Chine, m;::. de IAller. Bretagne,
BEIO 4 6 - iineis hl.%0 Tail 4040 15,48
Alumine . . ... a3 88,78 38,90 36,90
Potnsze ot sonde., 1056 258 1,61 212
o s 1k, 0% 1250 151
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GCHAPITRE DEUXIEME

PARRICATION DES TERRES COLTES

HATOLES, TUILES, CANNEAUY, POTERIES

{. — APERQU ISTORIQUE

Brigues. — La brique cuite a suivi de prés la brique crue, el
méme ou I'a couverle d’un émail dis les temps les plus reculés, Les
raines de Babylone et de Ninive nous ont conservé, en elfel, des briques
émaillées qui ont jusqu'd 0,35 de cdlé, M. Bachelard, qui a étudié
les briques de Babylone, dit que leur pite est une argile grossiére d'un
ton jaundtré lournant au rose : glles sonl enduiles d’un silicale
d'alumine alcalin (potasse ou soude), mais sans élain ni plomb;
I'argile n'est pas recouverle partout; réservée dans quelques poinls,
elle ajoute, par sa coulenr carnée, & la variélé des dessins o dominent
le bleu turquin des Egypliens, un ton gris bleuté, plus foneéd que la
teinle céleste, el un blane plus on moins pur, rehaussé de quelques
points jaundtres dus sans doule & une ocre ferrugineuse. Des orne-
ments on couleurs vitrifiées représentent des rosaces, des palmettes,
des oves, des dessins symétriques.

Ces caractbres el ces ornements s¢ retrouvent non senlementl dans
les briques de Babylone, mais encore dans les fragments céramiques
recueillis en Phénicie, en Assyrie, en Arménie et jusque dans 1'an-
clenne Perse. On peut voir, par ces fails irrécusables, & quel poinl
d'avancement élait arrivé, dans ces contrées, I'arl des coulears vitri-
fites, Ces couleurs élaienl le blen, le verl, 1o blane, le rouge, dans les
briques vernissées recueillies & Bubylone et & Echatane (ancienng
Médie).

Le palais de Grésns & Sardes, celui de Mausole & Halicarnasse, celui
d'Attale & Tralles, qui remontent aux vi*, 1v* el 1 sideles avanl nolre
dre, flaient constroils en pelites briques Lrbs rouges, mais non
émaillées.

Les Grees connurent de bonne heure la brigue; les murs de Man-
tinke, ceux d’Athines, quelques temples aussi dont on a reLcouvé les
ruines, élaient construits en briques.
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Les Romains n'en firenl gubre nsage avant le rdgne d’Auguste, car
Vilruve, qui vivail & celle époque, en parle fort peu; an croit méme
avjourd'hui que le Panthéon d'Agrippa, élevé sous Augusle, fut le
premier monument de Rome ob on employa des briques; mais, &
partie de celle époque, les Romains en lirenl un usage de plus en plus
fréquent, nolamment dans les constructions innombrables qu'ils
tlevbrent dans toules les provinces de lenr immense empire. Généra-
lement, durant lout le bas-empire, les magonneries qu'ils construisirent
élaient des blocages, avec parements de petils moellons taillés, alter-
nés souvent avee des lits de briques posées A plat ; souvenl aussi, les
paréements ne se composaient que de briques triangulaires.

Les briques romaines carrées avaient, les unes 0°,60 de coté sur
0",08 d'épaissenr : d'autres 0,45 >< 0m,05; enfin les plus pelites

- 0%,20 >< 0*,04 : une brique triangulaire était la moitié d'une brique
carrée coupée suivant une diagonale.

On voit par li que les brigues romaines olfraient A la fois une sur-
face plus grande el une épaisseur plus petite que les briques modernes.
Elles présenlaient ainsi 'avanlage de se cuire plus vite, plus fort et
plus uniformément, mais elles avaient l'inconvénient de se briser plus
facilemenl dans les massifs de magonnerie: aussi les constructenrs
romains paraient-ils & ¢e défanl en intercalant, entre les lits, des joinis
trés épais de mortier, de 0*,02 ou (°,03 au moins.

Beaucoup de briques romaines porlaient le nom et la marque dy
briquelier, quelquefois aussi la date du consulat.

Les construclions gallo-romaines ot mérovingiennes conservérent
cetle méthode romaine de construire. Mais, au 1x* sitcle, Ia brigue
n'est plus gubre employée, ou alors elle I'est seule, et non plus mélée
& d'aulres matériaux, & 'exceplion tontefois du midi de la France, ol
la brique est réserviie pour les arcs, les voiiles, les corniches, les piles,
les angles, ele., ainsi qu'on peut le voir & V'église Saint-Sernin de
Toulovse, édifiée au xu* siécle. Du reste, celle partie du Languedoe
élant & peu prés dépourvae de pierre, les architectes de ces contries
n'hésitérent pas & employer la brique durant les xuy’, x1v* el xv* sitcles,
pour élever leurs &difices, tels que Pancien couvent des Jacobins &
Toulouse, Ia remarquable église fortifice de Simorre (Gers), les mu-
railles el des maisons de Toulouse, le pont de Montauban, la eathé-
drale d'Albi, les églises de Moissac, de Lombez, ele.

Celte brique du Languedoe, trés douce, et gu'on taillail facilement,
avail d'assez grandes dimensions : 07,33 >< 07,25 > 0,06, ot les
assises de morlier avaient souvent de 0*,04 & 0%,05 d'épaisseur; celle
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grande épaissenr élail nécessaire, sans quoi la brigue poreuse edl
promplement absorhé Uean des mortiers de chaux grasse; car on sail
que ces derniers oal besoin, pour CONserver lear force, de conserver
A I'élatl permanent une certaine quantité deau : aussi ces briguelages
avee lits épais de mortier ont-ils conservé une force extraordingire.

La brigque a é1& encore employie, au moyen dge, pour carrelages
inlérieurs, et alors elle étail émaillée sur inerustalions de terres de
diverses couleurs.

Dans le nord de la France, ol les pans de bois élaient fort nsilés, on
utilisait la brique comme remplissage entre les poleaux el décharges,
el on la posait de manidre A former des dessins variés; guelguefois
méme, on I"émaillait.

Durant la Renaissance, les constructions de brique et de pierre mé-
Jangées furent en grande faveur : on obtenait ainsi facilement des pa-
rements variés de couleur. Nous en pourrions citer de nombreux
exemples; signalons au moins l'aile de Louis XI1 du chatean de Blois,
certaines parlies du chateau de Madrid, construit au bois de Boulogne
par Francois 17, et ot la lerre cuite émaillée se mariail avec la pierre,
en formant A Vextérieur une magnifique peinture. Sous Louis xm
aussi, V'archilecture sut employer la brigue aux décoralions exté-
rieures.

(hose étonnante, ce fut trés tard, au 1x* sidcle seulement, qu'on vit
apparaltre la brique en Angleterre, dans ce pays gui devail tant 'em-
ployer, et qui est devenu fulalement comme sa patrie d’adoplion parce
que les matériaux par excellence, les pierres calcaires, manquenl en
celle contrée. On pourrait objecter, une carle ghologique 4 la main,
que le terrain jurassique, partout si riche en caleaire, présente des
affleurements considérables du sud-ouest an nord-esl de 1'Angle-
terre: Uobjection est vraie; malhenreusement, tandis qu'en France
le terrain jurassique développail ses couches caleaires, en Anglelerre,
il ne développail que ses couches argileuses Ou MArneuses aux dépens
des couches calcaires. 1l ne restait donc & nos yoisins qu'd choisir
entre le granite et les briques: le choix n'était pas douteux. De Id,
dans loute la Grande-Brelagne, celle prodigieuse” consommation de
briques qui, du reste, sont d'excellente qualilé. Le granile esl réservé
pour les soubassements, quelques ponts d'une grande importance, et
les monuments funéraires,

Aujourd'hui, I'usage des briques est général en Europe el s'éldve &
un chiffre considérable, principalement dans les contrétes oi les pierres
de construction font défaut, comme cn Angleterre, en Belgique, en
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Hollande, en Normandie, dans une partie de la Champagne, do Lan-
guedoc, de In Bretagne, dans le nord de la France, ete. N'oublions
pas d'ajouter qu'elle concourt heureusement, avee I pierre de laille,
& ln décoration des innombrables villas qui s'élévent de loules parls
aux environs des grandes villes,

Il faut reconnallre que ce grand succds de la brique est mérité par
plusieurs bonnes qualités : elle est plus légére que la pierre do laille,
ce qui lindique naturellement pour les vodles inléricures et pour les
parties supérieures des maisons ; joignons A cela qu'elle adhire par-
faitement au mortier, qu'elle se mel bien en place, et fqu'enfin, lors-
qu'elle est de bonne qualité, elle résiste aussi bien que la pierre aux
intempéries des saisons.

Tuiles. — L'emploi de la tuile remonte & une haute antiquité : les
peuples de I'Asie s'en servaient avant les Grees; les Doriens la fabri-
fquaient avec une grande perfection; les Romains 1’onl employée con-
curremment avec le métal, et 'on trouve presque partout, en Europe,
des quantités de tuiles romaines, '

Chez les Romains, la couverlure se composait de rangées ‘de tuiles-
canal plates, & rebords et recouvrement, donl on recouvrait les joints
avec des tuiles crenses, aussi & reconvrement. Lu tuile plate, de forme
rectangulaire, mesurait 0,34 & 07,40 de looguenr, et 0,23 4 0=.37 de
largeur. Des encoches, praliquées au-dessous des rehords, & leur ex-
Lrémité inférieure, permetiaient aux rebords de se recouvrir mutucl
lement.

Enlre le 1v* el le 1x* sidcle, on continue la méme méthode de cou-
verlure, mais les luiles sonl grossidres, gauches, plus petites que les
tuiles romaines, el se recouyrent mal,

Au x1* sidele, dans les provinces méridionales de la Provence el do
Languedoc, on abandonne les encoches qu'on ouvrail au-dessons des
rebords, el on donne la forme d'un trapéze aux tuiles-canal plates, en
conservant leurs rebords. On plagait la tuile supérieure sur la taile jn-
féricure en P'introduisant par son petil cdté entre les rebords de celte
dernibre. Mais, en méme temps, on donne plus de largeur & la toile-
canal, afin d'oblenir plus d'écartement, el, par conséquent, plus de
dégagement pour 'eaun enlre les toiles rondes de recouvrement qui
sant conservies,

Vers la fin du xi* sitele, les proviaces du nord de la France aban-
donnent la couverture romaine : elle ne convenail pas en elfet & ces
contrées brumeuses. La ponssitre s’arrdlail dans ces canaux, retenait

=
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vhumidité, el développait hientdl des monsses el des végélalions qui
s'imprégnaient d’ean el minaient la couverture par Veffet des gelées;
d’un autre cOlé, In neige pénélrail, lors des boourrasques d’hiver, sous
les luiles de recouvrement, el allait pourrir les chevrons et les char-
pentes.

On remplaca done, dans la Bourgogne et le Nivernais, la tuile ro-
0" 43 =< 0”27
oo
sous, un rebord ou crochel continn sur loute a largeur de lu Luile. Ce
erochel servait & retenir les tuiles aux lalles. Durant toul le xn* sidcle,
on employa ce mode de couverlure dans ces deux provinees.

La Champagne fabriquait d’excellente luile plate & crochet dis la
fin du xm" sidele @ il y avait la toile ordinaire de 07,350 >< 07,215,
¢t la tuile dite du comle Heari, de 0°,340 sur 0=,180 : au lien de cro-
chel continu, ces tuiles porlaient & la 1éte un ¢rochet el un trou placés
chacun an tiers de la largeur des toiles, Les chevrons élaient alors
espacés tant vide que plein, et recevaient la méme largeur que les
tuiles; ces dernidres se plagaient & cheval sur le chevron, de maniére
que la moitié de chaque toile reposail sor les lalles par son crochet,
tandis que I'autre moitié occupait la demi-largeur du chevron sur le-
quel on la fixait au moyen d'un clon ou d'une cheville quon intro-
duisail dans le lrow.

La tuile du comte Henri était mieux fabriquée encore que la luile
ordinaire : elle élail ordinairement émaillée sur lo pureau qui était
alors d'un tiers comme 4 notre époque : les couleurs de 1'émail élaient
le noir, le¢ rouge et le blane jaunitre. Ces {uiles émaillées formaient
des mosafiques sur les couverlures.

Dans les contrées du Centre, sur les bords de la Loire, dans le Ni-
vernais, le Poitow, on fabriquait, vers la fin du xu® sidcle, des tuiles
plates en forme d'écailles ayant 0%,350 sur 0%1635, qu'on émaillait
guelquefois et qu'on ereusail, sor le pureau, de trois cannelures desti-
nées & faciliter I'écoulement des eanx. Elles élaient percées de Lrous A
In téte et portaient, en dessous, un crochel qui s'appuyait sur la léte de
Ia toile inférieure.

Toules les tuiles donl nous venons de parler étaient moulées sur
sable, & la main, coupées au coulean, el non pas moulées dans des
moules comme on le fait anjourd’hui; leur cuisson se faisail au bois
el élail fort régulidére. Celles de Bourgogne el de Uhampagne se sonl
parfaitement conservées, et restent encore aussi bonnes avjourd’hui
fu'an jour de leur mise en place. Celles du Cenlire, au contraire;

maine par des luiles plates de » ayant, & la tdle el en des-
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qu'on fabriquait plus épaisses parce que la lerre élait plus dure, ont
mal résisié aux actions atmosphériques.

Vers le xin® sidele, on abandonon, dans les provinees do Midi, la
tuile-canal plate; on ce contenta d'employer la luile creuse, allernali-
vement plicéte comme tuile canal el lnile convre-joinls. Ce sysidme
est encore employé dans tout le midi de la France, & partir du Lyon-
nais, en Auvergoe, dans une parlie do Limousing, du Périgord, el re-
monte jusqu'en Vendée.

Dans les Flandres, el dans les provinces du Nord-Est, on employait,
dis le xv*sidcle, les tuiles en forme d°S renversée (wa ), encore en usage
agjourd’hui dans ces contrées, el nommées tuiles flamandes.

L'industrie des (uiles se mainlint forissanie jusqu'da Ia fin du
xv"' sidele; puis elle ne fit plus que décroltre jusqu'an commencement
de notre sitcle. Les luiles mémes de Bourgogne el de Champagne, fa-
briguées au dernier sidele, élaienl grossitres el inégalement cuites.

Les Anglais el les Allemands n'avaienl jamais abandonné cetle inlé-
ressanle fabricalion ; suivant enfin leur exemple, on repril séricusement
en France, vers les premitres anndes de ce sidele, les lraditions inter-
rompues de celle industrie, et on I'éleva rapidement & un haut degré
de perfection, grice 4 !'invenlion des Luiles & emboltement. Cetle
invention remonte & année 1851 ; elle est due anx [réres Gilardoni,
d’Altkireh (Alsace), qui, le 21 mai de celle année, faisaicnt breveler lour
invention ; bientdt aprés, ils faisaient des cessions de leurs brevels &
MM. Martin, & Marseille; Jolibois, & Deyvillers (Vosges); Fox, & Ia
Noche (Rhione); Grandchamp, i Nancy (Mearthe); Gahin, & Toul (Meur-
the); el Em. Miiller, & Paris.

C'est réellement de cetle épogue que dale 'ére des perfeclionne-

ments si rapides apporlés & la fabricalion des tuiles el des autres pro-
duils en lerre cuile.

Carreans., — L'histoire des carreaux en lerre cuile non émaillée se
confond avee celle de la brigue; les Romains couvraient 'nire de lears
salles, =oil avec des mosaiques composeées de pelits cubes de marbre
de diverses couleurs, soil avec de grandes dalles de marbre ou de
pierre; la brique élail réservée pour les carrelages les plus voulgaires.

Aux lemps mérovingiens, et jusqu'au xn* sitele, on soivit vraisem-
blablement les usages romains; mais au xn® siccle apparaissent poar
la premitre fois les carrelages en lerre cuite, non pas Lrule, mais
émaillée. Nous donnerons plus loin & ces produils émaillés tous les
développements qulils comportenk
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FARRICATION FROPREMENT DITE

Liargile forme la base de tonles les terres cuiles, telles que briques,
tuiles, carreaux, poleries de biliment; elle leur communique d*abord
ga plasticité, qui permel de leur donner & froid loutes les formes, el
ensuite la dureté, que la cuisson loi fait acquérir; mais, & cOlé de ces
denx qualités se place un défaut, savoir, le refrait relativement consi-
dérable que subit I'argile & la dessiceation el & la cuisson, et qui pro-
duil des déformations el des fendillements dans Ia phle cuile.

Ce relrait indvilable empéche d'employer Vargile senle & la fabri-
cation de ces produits; il faut y méler un ciment ow substance dégrais-
sante qui diminue, il est vrai, sa plasticité, mais qui diminue surtoul
son retrail.

1l suit de |4 gue Loute terre cuite est o résullat de la cuisson d'une
matidre argileuse on plastique, mélangée avee une subslance dégrais-
sante on antiplastigue, -

Substances plastigues. — Les matitres plastiques, celles qui enlrai-
nent la plasticilé et la dureté, sont les substances alumineuses, telles
que 1os argiles plastiques, figulines, marneuses, les kaoling, el enfin les
marnes caleaives el limonduses,

Substances antiplastigues, — Quant aoux maltidres dégraissantes, ce
sont des subsltances riches en silice, lelles que le guarts, le sable, le

silez, le feldspath, la pegmatite, pnis la erafe, le gypse, le phosphale de
chauz, les escarbilles,

Mafs on comprend aisémenl que, pour labriguer des produils d'un
prix aussi peo Elevé que les lerres cuiles de construction, il convient
tout d'abord de rejeter toules les subsianees rares ou coliteuses, comme
les kaolins, le gypse, la pegmalite, le feldspalh, el de s'en lenir aux
matériaux communs argilewr et dégraissants que le sol peul fournir en
couches pssez puissantes,

Aussi se serl-on généralement d'argiles communes plus ou moins
sablenses el de marnes argileuses, calcaires on limoneuses, Mais il est
rare de rencontrer des terres argileuses qui conviennent toul d'une
pitce, sans aucun mélange, & la fabricalion des lerres cuiles; presque
toujours il faul composer sa lerre, ou corriger celle qu'on posstde au
moyen d'éléments Elrangers,

2
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On est done obligé, préalablement & toute fabricalion, d'analyser
ses lerves el de les soumellre & des essais de cuisson, pour délerminer,
pon seulement 1o nalure et les proportions des amendements: qu'on
doil leur faire subir, mais encore ln méthode de travail, 1o genra de
machines qu'il conviendra d'adopler pour produire beau, bon el beau-
coup.

Pour qu'une terre, naturelle on mélangée, soit reconnue bonne, il
faul que, soumise 4 la dessiccation d'abord, A la cuisson ensuile, elle
fournisse un produit qui ne présente ancune gerqure, aucun fendille-
ment, qui soit dur et peu porcus, qui rende un son clair au choe, qui
ne ghle pas el qui ne s'émietle pas.

Si la lerre s'esl fendillée on gercée A la dessicealion el A la cuisson,
elle est trop plastique, trop chargée d’alumine : il faut la dégraisseren
I'additionnant de sable ou de marne caleaire; si, au contraire, elle est
sartie de la cuisson vierge de ces défauls, mais qu'elle soit plus friable,
sans dureté, c'est qu'alorsla terve est trop maigre, trop pauvre en alu-
mine : il faul Vengraisser en y ajoulant de I'alumine, sous forme d’ar-
gile plastique ou simplement de marne argileuse,

11 est encore une qualité d'uneimportance capitale que tout fabricant
stricux doit exiger de sa lerre, e'est qu'elle cuise & une température
nssez élevée pour assorer au produit la parfaite sondure de tous ses élé-
ments et la plus grande dureté possible. Or, les oxydes de fer el surlout
In chaux sont des fondonts énergiques qui produisent, & une tempéra-
ture relativement basse, la demi-fusibilité des terres argileuses qui en
conliennent une proportion trop lorte; de 1 l'impossibililé de pousser
la cuisson au degré nécessaire pour produire la durelé voulue; aussi
ne saurait-on veiller trop sur la teneur en chaux des argiles & lerre
cuile.

On ne savrail non plus apporter trop d'altention & bannir de I terre
argilense les éclats de silex el les rognons de craie qui se rencontrent
souvent dans les argiles plastiques el dans les marnes inférienres A la
eraie: ear le silex éclate & la cuisson et déforme la pidce; quant & la
craie, elle cuil dans l'inléricur des piéces céramigues, se lransforme
en chaux vive, puis, i la premitre humidité, celte chaux s'éteint na-
torellement et la pidce avee elle. .

En somme, on pent conclure de ce qui préckéde qu'une lerre argi-
leuse &tant dopnée, on pourra toujours, aprés guelques essais, lui
trouver les proportions convenables de substunces soit plasliques, soit
dégraissantes, pour donner, & la cuisson, des produits irréprochables.

P‘,.I'Hﬂ"n}g; generauy de la fa.’:rl'i]:‘ﬂh'ﬂn. — Les cuuaidérulinns Eélléﬂl.ﬂ
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£flablies, nous passons 4 la fabrication proprement dite des lerves
cuites. Celle fabrication s'est opérée durant des sidcles el chez tous
les peoples an moyen d'une méthode unique, & laquelle, en ces der-
niers temps, on adonné le nom de fabrication en pile molle. Mais,
depuisun quart de sidcle environ, la nécessité d'alimenter des besoins
loojours croissants a fail eréer des méthodes plus rapides, de sorle
qu'aujourd’liui nous  pouvons compler qualre modes de fabrication,
qui sont les suivants, el que nous passerons suceessivement en revue :

1* Fabricalion en pile maolle;

2" Fabrication en pile ferme ou demi-dure;

3* Fabrication en pate dore;

4" Fabrication en pite séche.

La fabrication en pile molle se fait & la marn ou A ln machine, co qui
constitue deux méthodes dislineles que nous exposerons successive-
ment,

3. — FABRICATION EN PATE MOLLE A LA MAIN

Deserption du procddé. — Cette méihode, gquarante fois séenlaire, et
qui a tonjours donné d'excellents résultals, esl appelée ainsi parce
qu'elle n'emploie que des terres bien Lrempées et délayées, contenant
environ 25 %/, d'ean mélangée qui s'évapore & la cuisson.

Dans celle méthode, on n'emploie jumais la lerre au sortie de Ia
carriére; on 'exirail autant gque possible en automne, on Ia concagsse
i la main, ou & In machine si elle se présente en concrétions Lrop
dures, puis on la réunit en petits tas sur le sol, el on la lnisse tout
Vhiver exposée aux injures de l'air, en ayant soin de ln remuer de
temps & autre. On a remarqué, sans I'expliquer, que ces alternatives
de pluie, de gelde, de soleil, durant les eing ou six mois d'hiver, oulre
qu'elles délitent Ta lerre, ont la propriété de la rendre plus line, plus
dugctile, plus facile & travailler : c'est le ponrrissage des lerres,

Au printemps, les gelées passées, on procéde au corroyage qui a
pour but de rendre la terre bien homogéne. On la jelte dans des fosses
en y ajoutant au plos la moilié de son volume d’eau. Alors un ouvrier
descend dans la fosse, armé d'une espice de béche, appelée batre, el
pictine on marche la pAte en la remuant, la recoupant el la battant en
tous sens; en méme temps, il a soin de rejeler tous les corps durs,
pierres, racines, pyriles de fer, rognons de silex ou de ecalcairo : il ne
s'arréle qu'aprés avoir constaté que la terre est partoul également im-
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prégnée d'eau ¢l forme une pile parfaitement homogéne, et débar-
rassée de toote conerétion lerreuse.

Dans les Flandres frangaise et belge, on opére plus simplement @ on
corroie I terre & la earridre méme : on isole, sur le dessus du bane
d'argile, une cerlaine surface qu'on bitche & 07,50 ou 07,60 de profon-
deur; on arrose d'eau la parlic béchée, el on la fail marcher soit par
des hommes, soit par des chevaux, ou des beeufs, Pour oblenir des
produits plus parfuits, oo réunit la lerre béchée en petits tas qui sont
arrosés, pitlinés, relournés cl ballus plusicurs fois.

Ges deus procédés de corroyage conslituent ce qu'on appelle le
marchage. La lerre qui 'a subi forme une pile molle, bien mélée, bien
soudée, d'une densilé bien homogine ; elle est préle pour le moulage,
si elle n'a pak besoin d’0lre amendée.

Si la terre, au contraire, est trop grasse ou Lrop maigre, el qu'elle
ail besoin d'une addition de sable ou de marne argileuse, on la sorl
des fosses el on la répand sur le sol en conches horizontales, alternant
avee dos couches dosées, soit de sable fin, soit de marne réduile en
poussiere ou en pate molle, Cela fail, on trempe d'ean ce mélange,
puis on le reléve en petils tas quon marche et piétine jusqu'a ce que
la pite soit devenue parfaitement homogéne el préte au moulage.

La lerre ainsi préparée par le marchage doit présenter la consislance
nécessaire pour ne pas sallaisser apréds le démoulage. L'expérience
indigue la quantité d’eau qu'il ve faul pas dépasser, el qui n'excdde
jamais, du reste, la moité du volume des lerres. Ajoutons que pour fa-
briguer les tuiles, les poteries, les briques crenses, la pile doit pré-
senter une consistance plus grande que pour les briques pleines.

Avant Vinvention des machines, l¢ moulage s¢ fuisait & la main, dans
des moules sans fond, en bois ou en mélal, dont les dimensions élaient
caleuléps de manitre & tenir compte du retrait que le séchage, el la
cuisson devaient faire prendre & la pidce. On approchail “des tables &
mouler les broucltes remplies de pate. Le mouleur, aprds avoir bien
sablé la table et son moule, pour empécher la pite d'y adhérer, sai-
sissail rapidement une certaine quantilé de pite, la langail avec force
dans son moule, la comprimait avec une égale tnergie dans toules sés
parlies, nnissail ensuile avec une plane la sarface supérieurs et faisait
porler la pidee sur une aire yoisine bien battue et saupoudrée de sable
par un enfant qui la posait & plat comme elle avail é1é moulée, el qui
rapporlait le moule.

Pendant ce lemps, le mouleur avail moulé une autre pidce que l'en-
fant trouvail préte en rapportant son moule, el qu'il portait sur laire
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# eblt des autres en prenant soin de les serrer et de bien les aligner,
afin de perdie le moins de place possible.

On moulait ainsid la main, dans des mounles spéeianx, les briques
pleines, les carreaux, les tuiles plates & erochel, mais on ne pouvait
pas mouler les briques creuses, ni les pidces qui se Mbriquent & la
filigre, et par conséquent & la machine : ces produits n'élaient pas
connus du reste avanl I'invention des machines,

La quanlité de briques moulées ainsi par un ouvrier, dans une jour-
née, ne dépend que de son habileté el de la régularilé avee laquelle
on luni fournil sa pale et spn sable : les ouvriers flamands el hollandais,
qui passent pour les plus habiles, en fagonnent jusqu'd huit ou dix
mille; ceux des environs de Paris én fabriguaient environ sepl mille
en douze heures de travail effectif.

Ce moulage & la main est encore on usage dans un cerlain nombre
de brigueteries, pour la fabrication des brigues, des tuiles et des car-
reaux; car il esl sulfisamment expédilif.

Apris 'opération du moulage vient celle du séchage. Elle a lien en
plein air, ou dans des hangars couverls, on dans des séchoirs, suivant
In sécheresse ou 'humidité du climat; ear ce qu'il faut éviter avant
toul, c'est & la fois la pluie ou la trop grande humidilé qui s'opposa &
son séchage, el 'exposilion des piéces & un soleil trop ardent, qui pro-~
duit nne dessicealion beancoup plus rapide A 'extérieur qu'a 'mlé-

- viear, de lelle sorte que 'humidité inlérieure ne pouvant s'échapper
assez librement, tourmente la pidce, la fait gercer, et peot aller méme
jusqu'h la briser. .

Aprds quelques heures de séchage, ¢'esl-d-dire aprds cing on six
henres dans le midi, et dix & donze heures dans le nord, les briques
onl acquis assez de fermeléd pour qu'on puisse les relever de la posilion
& plat pour les poser de champ sur 'aire. Puis, lorsque la briqoe a
pris assez de consistance pour que les doigls n'y laissenl plus d'em-
preinle sensible, on la pare, c'esl-d-dire qu'on enldve avee un coulean
de bois les bavores que le moule y a laissées el les corps élrangers qui
ont pu s’y fixer depuis le mounlage.

Ainsi parées, les briques sonl enlassées en forme de Aaies, on de
murailles & claire-voie, composées de rangées de & briques de ehamp,
hautes de 1™,50 & 2™ 00, et laissant enlre elles le plos de vide possible,
afin que I'air, en circolant, puisse frapper plus de surfuce el activer
ainsi la dessicealion,

Quelques jours aprés, la brique a pris plus de consislance encore 2
eile ne regoit plus que difficilement l'impression des doigls; 'heura
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es{ venue de la rebattre, nfin de lni rendre la régularité que loi onl
enlevée lour A tour le moulage, le démoulage €t les manipulations
suivanles, Un ouvrier bien exercé les place une & une sur un bane, etil
les bal et rebat forlement sur toutes leurs faces avec une batte semblable
en petit au battoir des blanchisseuses. Le rebatiage est une opération
fort imporlanie el relativement forl cofileuse, & cause des manipula-
tions qu'elle exige, telles que le transport, le report, et la remise de
la brique en haie. Outre la régularité qu'elle donne aux briques, elle
en serré la pite en rapprochant les molécules qui vont remplir les
vides laissés par 'eau évaporée; elle augmente ainsi la résistance des
briques & 1'écrasement dans une proportion notable; de plus les bri-
ques, prenant une texture plus serréa, deviennent moins porenses el
résislent mievx aux aclions atmosphériques. Il est vrai qn'en revan-
che elles acquitrent une densité plos grande, el, par conséquent,
occasionnent une dépense de lransport un pen plos forle; mais
ce léger inconvénient est largement compensé par les qualités impor-
lantes que le rebatlage leur communique, et que nous venons d'éou-
mérer.

Le¢ rebatlage elfectué, on laisse les briques continuer leur séchage
sur les haies, jusqu'd ce qu'elles aienl perdu presque toute 'ean
gu'elles renferment; mais on comprend qu'il faut un long temps & des
produits imprégnés d'ean pour parvenir & un étal de dessiccation qui
en permelte la cuisson sans danger. 1l ne faut pas compter moins d'un
maois, en moyenne, pour opérer le séchage des briques en plein air ou
sous des hangars cooverts, el pas moins de 12 & 18 jours dans des
séchoirs chaulTés.

Les lniles el les carreanx, ayant une épaisseur moindre, séchenl
naturellement plus vite que les briques,

Lorsqu'on & reconnn, en en brisant quelques-uns, que les produits
sont assez secs pour ne plus redouter les déformations que produil Ia
cuisson sur les pidces trop humides, on les porle au four,

Nous décrivons plus loin les dilférentes espbees de fours employés
i la euisson des produils qui nous occopent ; nous nous bornerans &
dire ici que, quel que soit le four, il est de toute importance de gra-
duer le feu avee le plus grand soin, surtoul au commencement de la
cuisson, sous peine de voir se fendiller el méme éclater les produits
qui seraient exposés trop humides encore & 1'action brusque d’un feu
trop ardent, Car les parties extérioures, qui séchenl les premid@res,
n'ont pas pris encore assez de force pour résister, landis que les mo-
1écules d'air ou d'ean qui occupent Vinlérieur, se dilalant on se vapo-
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risant rapidement, font éclater la pidce ; de 1A des déchels qui peuvent
Blre considérables,

Nous ajouterons que le fen doil étre conduit avee la plus grande
régularité pour éviter les coups.de feu trop violents qui fondraient les
produits. 11 doit dire également dirigé dans toutes les parties de la
fournée, sous peine de produire, ici, des surcuits, I3, des incuils. Enfin
la cuisson doit sopérer A la température 1a plus haute possible, afin
de consommer la parfaite soudure des molécules entre elles, el donner
aux produits la plus grande dureté, car on sail que Ia dureté repré-
sente la qualilé maitresse dans les lerres coiles de construction, et
qu'elle ne peut dtre obtenue qu'd Vaide d'ung température élavée.
Or la températurede [a cuisson ne ponvant évidemment dépasser celle
ofi les terres entrent en fosion, il est de toule importance de composer
les terres de lelle fagonm que la fusion des produils ne commence
qu'aprés leur coisson parfaile.

Telle est, sommairement exposée, la fabrication manuelle, en pite
molle, des produits qui nous occupent. Elle se recommande par un
malaxage qui pent &tre poussé, si on le veut, jusqu'h la derniére limile
de la perfection; c'est une affaira de marchage plus ou moins pro-.
longé. L'argile, également pénélrée d'eau dans toules ses muolécules,
donne une pite bien homogtne comme humidité et comme densité,
se prétant merveilleusement 3 la sondure de toules ses parties durani
les apérations du séchage et de la dessiceation.

Ici, point de filitre et par conséquent point de cetie lamellation
qu'elle produit toujours en divisanl la pale en plans de clivage qui
sont toujours un obstacle A la sondure par la cuisson.

Quant & la dureté des produits, elle pent &lre poussée aussi loin
qu'on le veut ; car elle réside ahsoloment dans le choix el le dosage
des matidres premibres, el dans la haute lempérature de la euisson.

Mais ces belles qualités se payent cher, car, & parl le moulage qui
g6 fait rapidement, 'opération du marchage est longue, le séchage esl
encore plus long, et demande une surface énorme de hangars et de
séchoirs. On pent juger de V'emplacement immense qui serait néces-
saire A une grande usine comme celle de Montchanin pour produire
avec ce procédé les 50,000 tuiles qu'elle livre chaque jour & In con-
sommation, '

D'un aotre colé, cette méthode, loule manuelle, ne peut pas fabri-
quer les briques creuses, les tuyaos et lous les produits cn terre cuile
qui doivent passer par la filidre, et qui ont hesoin, par conséquent, du
concours des machines, Des produits nouveaux réclamaient un nouvel
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outillage, de 14, la création el I'emploi des machines dans la fabrication
en pdle molle.

§. — FADNICATION EX PATE MOLLE PAR LES MACHINES

Deseription générale. — La fabrication manuelle que nous venons
d'exposer ne donnant que de bons produits, on a cherché tool nato-
rellement & eréer on outillage qui produisit sur les terres les mémes
elfels que les diverses manipulations des ouvriers, el aujourd’hni l'on
posséde un ensemble de machines qui corréspondent aussi bien & la
nature des terres & travailler qu'a l'espbce de produits qu'on veut
oblenir, Le fabricanl n'a done qu'd choisir en harmonisant son oulil-
lage avee les qualités on les défauls de ses lerres,

Toutefois il est un point important qo'il faul noter, c'est que, dans
le procédé i la machine, on a conservé l'excellente pralique des pre-
midres opérations qui suivent 'extraction, telles que le concassage des
grosses concrétions lerreuses, le délitage el le pourrissage pendant les
¢ing ou six mois d'hiver : on agil sagement ainsi, car il esl bien peu
de terres quni ne s'améliorent par on long séjour & Pair.

Le pourrissage effectué, on mel les terres en fosse avec une quantité
d’ean qui n'excdde pas la moilié de leur volume : celle eau les pé-
niire el les réduit en pAle molle; le séjour en fosse dure plus ou
moins longlemps, suivant la nature plus oo moins argileuse des ter-
res; ¢'est qu'en effel, plus une terre est argileuse el plastique, moins
elle se lnisse Mcilement imbiber par 'ean; de méme aussi, elle aban-
donne plus difficilement I'ean qui I'a pénétrée. Toulefois celle opé-
ration du (rempage n’excéde pas généralement vingl-qualre heures.

Alors on sort I'argile des fosses et on opire le mélange des terres
en procédant par couches horizontales el allernées des malitres plas-
tigues et dégraissantes, ainsi que nous I'avons exposé plus haul.

Jusgu'ici, on le voil, on n'a gudre supprimé que le marchage & la
méthode précédente; mais, & partic do mélange des terres, inler-
viennent les machines jusqu'd la fin de Ia fabricalion.

8i, par hasard, les Lerres el les sables qu'on exploite sont vierges de
toul corps dur, ne dépassant pas le volume d'un millimélre, ee qui
est extrémement rare, on humecte bien lear mélange et on le conduit
au malaxeur.

Mais, dans le cas général, lerres el sables sonl mélangés de corps
durs Elrangers, el se composent cns-mimes de parlicules lrop grosses
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pour donner de bons produils; force est done de broyer la matidre
assez fin pour qu'aucun morceau pe dépasse la grosseur d'un milli-
métre. On emploie pour cela des eylindres broyeurs.

Ces cylindres, mus par des manéges ou par des machines, fonclion-
nent par paires, el tonrnent en sens contraire aulour de leurs axes qui
gont placéssurun méme plan horizontal, Dausle procédé en pAte molle,
il suffit généralement d'une paire de eylindres unis, ne Inissant entre
leurs surfaces qu'un intervalle de 0°,001; leur diamitre n'a pas besoin
d’étre grand, et méme, dans plusienrs fabrigues, oh les corps durs
gont un peu trop gros el nombreus, on réduil le diamétre & 02,42 ou
0".15. Ainsi élablis, ces cylindres prézentent enlre eux un angle trop
puvert pour pincer et entrainer les corps un peu gros quli résient en
dehors des eylindres; la terre seule et les corps d'nn faible diaméire
passent entre les cylindres en sa laminant en feuilles de 0,001,

&i, au conlraire, les corps durs onl assez peu d'imporiance pour ne
pas comprometire la composition de la plte, on peut les admetlre an
broyage et adopler des eylindres d'un plus grand diamétre.

Muis si les eylindres n'onl pas toujours besoin d'un grand diambtre,
il est bon de leur donner en revanche une longueur relalivement
grande, car la pate molle s'élend facilement el recouvre bientdt une
grande sorface.

On sait que la terre molle adhire et s'altache facilement aux corps
élrangers; aussi est-il besoin de riclelies qui nettoient constumment
les cylindres & la partie inférieure de leur course, el qui forcent la
pite & tomber & lerre,

En cet élat, la terre est cylindrée, broyée, réduile en pile fine ; mais
glle n'est pas malaxée, c'est-d-dire Lriturée, mélangée, amenée & I'élal
de pAte parfaitement homogéne; c'est Paffaire du malaxeur augoel la
terre est conduite aprés son cylindrage.

Le malaxeur généralement employé est un eylindre vertical et fxe;
dans Vintérieur tourne un arbre sur lequel sont assemblés, & des ni-
veaux dilférents, des lames horizontales en fer munies de tiges verti-
cales en fer rond. La pite, amenée dans une irémie qui surmonle le
malaxeur, tombe incessamment dans le eylindre. Larbre vertical, mis
gn mouvemenl par un Manége ou par une machine, entralne avec lui,
dans sa rotation, les lames el leurs liges verticales qui lournent 4
travers la pite en la remuant, la divisant, la triturant, la brassanl el
la faisanl finalenient descendre A la partie inférieure du cylindre d'ols
on couteau rdcleur I'expulse enfin. -

En sortant du malaxeur, la pite molle est préte pour le moulage;
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des deux opéralions qui I'onl ainsi préparée, V'une, le cylindrage, n'a
fait que broyer et écraser les corps durs sans rien mélanger; autre,
le malaxeur, n'a rien broyé, et ne peut rien broyer, mais il a mélangé
les substances en incorporant inlimement entre elles toutes les parli-
cules broyées de natures diverses, el en formant un toul hien homo-
géne qui se soudera bien & Ia enisson.

1l suit de i que le eylindrage doit toujours précéder el jamais suivre
le malaxage ainsi qu'il est fuit chez quelques fabricants, car les corps
durs hétérogdnes traversent tels quels le malaxeur et ne sont ferasés
qu'entre les deux cylindres broyeurs; mais, en s'éernsant, ils forment
de pelites masses broyées distinctes du reste de la pAte; la compres-
sion de la ferre daus les moules est loin de suffire ensuite & produire
un mélange suffisant, de sorle qu'on ne porle au séchoir d’abord, an
four ensuite, gqu'un amalgame de masses hétérogénes qui cuiront cha-
cune & des températures différentes el qui, dis lors, ne se souderont pas
entre elles, ouse sonderont mal. Ainsile rnisormement, d'accord aveo
les faits observis, exige que les terres dosées Lraversent les cylindres
avant de passer an malaxeur.

Le malaxage opéré, il faul, sans délai, mouler les pitces ; mais ici
les machines sont nombreuses, elles varient suivant les produits a
obtenir : on peol mAme se passer de machines pour fabriquer certains
produils, el mouler & la main, comme plus hauot, les briques pleines,
les carreaux, les (niles & crochet; dans ce cas, le malaxeor, selon son
importance, peut desservir une, deux ef jusqu'a trois lables de mou-
leurs, au moyen de portes qui s'ouvrent & sa parlie inféricure.

Au lien de mouler les briques i la main, on peul se servir ds ma-
chines : les meilleures sont celles qui, aprés avoir moulé les briques,

les dépozent sur un platean qu'on va porier an séchoir sans avoir be-
soin de Loucher les produils avee la main,

Machine Cazenave et Jardin, — La machine de MM, Cazenave ot
Jardin réalise henreusement cet avantage : elle se compose d’an lon-
neau malaxeur dans lequel se ment une porlion d'hélice qui expulse
la terre & travers une filidre ; an delh de la filidre, une paire de eylin-
dres laminenrs, garnis de feulre ou de buffle, recoivent la terre, la
rendent bien calibrée en largeur et en épaisseur, et la déposent auto-
matiquement sur des planchelles en bais, ol des fils In découpent aox
dimensions-de la brique; puis un enfant porle les planchettes au sé-
choir. Cette machine donne de hons produits, mais & la condition que
la terre soil parfaitemen| malaxée.
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Machine Brethon, — La machine Brethon, fondée aussi sur la pro-
pulsion de la terre par une hélice, rend de hons services; mais elle
esl dépourvoe des cylindres lamineurs de In machine de Cazenave; des
fils déconpent la bande de terre & sa sortie de la filitre, el des enfants
transportent les briques aux séehoirs sur des planchettes.

Ges deox engins donnent de bonnes briques, mais elles produisent
peu.

Machine de Carville, — Une autre machine & briques; un pen an-
cienne déjh, mais toujours bonne el toujours employée, est la machine
de Carville, qui optre le moulage an moyen d’un mouvement de ro-
tation continu.

Elle se compose d’'un malaxeur & axe vertical, puis d'un eylindre
compresseur én fonte, d'un réservoir de sable, et d'un refouloir ver-
tical, placés tous Lrois A la suite du malaxeur, enfin de deux chaines
sans fin : I'une, plus grande, qui porte les moules, I'autre, plus petile,
composée de plaques de 1dle formant le fond des moules; celte der-
nidre chatne se meut dans Uintérieor de la grande, et les plaques de
Lole sont maintenues horizontales par dés ronleaux quiles souliennent
sons les moules. One aoge pleine d’ean se lrouve placée sur le par-
cours inférienr de la grande chaine & moules, et unsecond réservoirde
sable fin précide le malaxeur an-dessus des chaines.

Les denx chsines se meuvent en méme temps d'un mouovement
continu : les moules se sablent d'abord sous le réservoir qui précéde
le malaxeur, passent sous ce dernier, se remplissent de terre, ¢t con-
tinuent leur chemin en passant, successivement, sous le cylindre com-
presseur constamment humevté d'eau qui comprime la pite, sous le
réservoir de sable qui la soupoudre, et enfin sous le refouloir qui fait
tomber chaque brique sur une toile sans fin. Alors les deux chaines se
retournent autonr de leurs axes extrémes, puis les moules de la grande
chalne traversent I'auge inféricure ol ils trouvent I'eau et un balai de
bouleau qui enléve toute la Lerre adhérente. Au sortir de 1'ange, les
chalnes se retournent de nouvean autour de leur second axe, el les
moules recommencent une seconde opération en repassant sous le
malaxeur,

Machine & brigues @ deux hélices, — La planche I contient une ma-
chine & briques qui résume cerlainement toutes les qualités quion
peul demander & ces engins, lant au point de yue de la construction
qu'au point de vue de la bonne qualité des produits. Cette machine a
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é1é étudibe et réalisée dans les ateliers de la maison Boulet, Lacroix
el C', 28, rue des Ecluses-Saint-Martin , & Paris; elle est le résultat
d'études approfondies el ne livee rien & la eritique. Aussi jonit-elle
d'une grande faveur auprés des fabricants,

Dans ses parties essenlielles, elle se compose d'une paire de eylin-
dres unis el horizontaux de 0,30 de diambire, d’une chambre de
compression, d'un malaxeur horizontal & deax hélices tangentielles,
d'une filitre et d’un chariol déconpeur.

Le mouvement est transmis du moleur A cette machine au moyen
d'une paire de poulies fixe et folle de 4,00 de diamélre, calées sur
un arbre intermédiaire, qui porte deux pignons qu'il fail tourner avec
une vilesse de 80 4 100 tours 4 la minute. L'un de ces pignons com-
mande un engrenage de 47 denls, calé sur 1'axe prolongé de I'une des
hélices,en méme temps que la rotation est communiquée 3 I'antre hé-
lice au moyen de deux pignons de 17 dents.

L'autre pignon de V'arbre intermédiaire a pour fonction de trans-
metlre le mouvement & I'un des cylindres lamineurs par l'intermé-
diaire d'une rose & chevrons de G0 dents, etd l'autre cylindre an
moyen de denx pignons droits de 19 et 27 dents. Les deux cylindres
ont des vitesses différentes ; ils font respectivement 24 el 34 tours &
la minute.

Au-dessus des eylindres est une (rémie, dans laguelle une chalne &
godels verse incessammenl la lerre, & 1'élat de consistance molle,
qu'elle puise dans les fosses de trempage établies tout pris de la ma-
chine,

Toutes les pidces de cetle machine sont élablies dans les condi-
lions de solidité les plus satisfaisanles, L bali esl fondu d'une seule
pitee avec les paliers des arbres de Lransmission, dont les coussinets.
sont en bronze, et onl de larges porlées. Tous les organes en sont
d'une visile facilo, et le loul esl fixé sur un massif & 'aide de boulons
de fondation,

Le fonclionnement de la machine est facile A saisir : aprés avoir
subi, pendant une journée, dans la fosse, l'opération du trempage, la
terre est élevée par la chaine & godets, et versée dans ln trémie, d'ol
elle lombe entre les cylindres lamineurs. Ceux-¢i, grice A lears vi-
lesses différentes, arrachent et divisent 1a lerre, en méme lemps qu'ils
lalaminent, et qu'ils broyent tous les corps durs et toules les parties
qui possédent de la consistance.

Au sorlir des cylindres, Ia terre lombe dansla chambre de com-
pression, fermée laléralement par les parois prolongées de la Lrémie,
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ol, longitudinalement, par des ricloirs dont on peul modifier les po-
silions par des vis de riglage.

Les deux hélices tangentiellés, qui regoivent la lerre i la sorlie de
la chambre de compression, ont une longueor de 0,683, un diamétre
de 07,214, un pas de 0=,14, et une vitesse de 30 lours A |la minute.
Eiles conduisent la terre, el la refonlent, d'une maniére uniforme,
jusqu’a la filitre, d’ofl elle sort sous la forme d'un prisme conlinu, qui
peul élre plein, creusx, ou tubuliirve, suivant le modéale adopté pour la
filidre.

Ce prisme, au sorlir de la filidre, avance sur de petits roaleaux dé-
pendant d'un chariot mobile, el se Lrouve guidé, dans sa marche, par
denx cylindres verticaux convenablement espacés. Lorsque le prisme a
alteint 1a longueur voulue, on abal le chariot-coupeur, en le faisant
{ourner sur son pivot horizontal, et les fils d'acier, dont il est armé &
des distanves convenables, découpent le prisme en morceaux de lon-
gueurs délerminées.

Cette machine fabrique couramment, & Uheure, 1,000 brigues plei-
nes on crenses, ou 'équivalent en autres produits, tels que luyaux de
drainage, luiles plates, carreaux, tuiles courbes, ete. Elle est préféra-
ble & toute autre pour faire des produits creux. Elle fabrigue couram-
menl anssi, sans les secours de presses, des tuiles plates & crochel;
seulement, on lui adjoint, dans ce cas, un appareil spécial destiné &
former el & découper le crochet, el qui cotle 430 francs en dehors du
prix de la machine.

Mais il est une condition nécessaire au bon fonctionnement de cetle
maching; celle condition, c'est d'employer des terres, non seulement
plastiques el passant bien & la filitre, mais encore amendes i I'élat de
pite molle, ou & peine ferme, alin que les fibres produites par le glis-
sement de la terre sur les hélices ne solent pas trop accenludes.

Cetle machine exige une force de 3 & 4 chevaux-vapear. Elle phse
environ 2,000 kilogrammes, s vend 2,500 franes, et produil, comme
nous I'avons dit, 1,000 briques & 'beure, soit 10,000 briques en une
journée de 10 heures.

Ajoutons gue la maison Boulet constroit également deux aulrés mo-
déles de la méme machine, d’une plus grande puissance de produc-
tion, ¢t contant respeclivement 3,300 et 4,500 francs. Le dernier n'a
qu'une hélice au malaseur, au lieu de deux.

Les machines le plus généralement employées pour les tuiles sont
celles qui opdrent le moulage au moyen d'une filizre, et qui découpent
ensuite les produits, soitavec des couleaux, soit avec des fils de laiton.
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Dans ces machines, la terre, en sorlanl du malaxeur, lombe
dans une boite & compression en métal, appelée galetizre, dans
laguelle se meul un piston & mouvement alternatif; ce piston presse el
comprime la pite dans une forme d’entonnoir, et la force & sorlir en
un ruban contiun & travers une filibre donl la forme varie avee le
produil.

Pour la brique pleine el la tuile, cette forme est une ouverture rec-
tungulaire; pour les carreaux, c'est une ouverlure carrée, pnnlaguuule.‘
hexagonale ou octogonale, pour les briques creuses, 1a Olibre est une
plaque percée de trous qui correspondent aux pleins de la brique;
pour des tuyaux continus, ¢’est un vide annulaire, ele,

Au sortir de la filidre les produits trouvent un tablier ¢ rouleanz sur
lequel ils sont portés jusqu'an découpewr & couleanx ou A fils qui les
lranche & Ta longueur voulue.

Aprés ce découpage, les briques ordinaires, pleines ou crenses, les
carreanx, les tuyaux ordinaires sont porlés sur une aire oh ils com-
mencent lear séchage, qu'ils terminent ensnite i Pair libre, dans des
hangars ou dans des séchoirs, comme dans la méthode manuelle, aprés
avoir subi 'ébarbage.

Quant aux tuiles & emboitement ou & crochet, apris lear sorhie do
découpenr & I'élat de galelles prismaligues, ¢lles passent dans les ma-
choires d’une presse, mue i la main ou A la machine, qui leur imprime
le relief plastique qu'elles doivent définitivement présenter. Seule-
ment, comme les pAles molles adhérent trds forlement anx métanx el
qu'on ne pourrait pas les retirer intactes d'un moule en métal, on a
spin de les mouler dans des moules en plitre encasirés dans les mi-
choires en fonte de la presse; ajoulons que ees presses, opérand sur
des pdtes tendres, n'ond pas besoin d'une grande force, et cependant,
malgré la pression relativement faible exercée sur la pite, les moules
en plitre sont rapidement usés, ce qui ne laisse pas d'6Lre assez coil-
teux ; on estime qu'en moyenne ils ne peavent gudre mouler qu'un
millier de tuiles sans 8tre renouvelés. Les tuiles ainsi moulées sont
porlées au séchoir el élendues avee tous les soins que comportent des
produits encore mous.

Les briques pleines el les carreaux, qui onl besoin de présenler
beaucoup de résislance, doivenl étre retirés du séchioir avanl d'dlre
complélement secs, el repressés de nouveau dans une presse rebai-
teusz opérant par choc ou par pression continue; le choe est lonjours
préférable; cel outil, qui se man@uvre ordinairement & bras, & I'aide
d'un levier ou d'un volant, imprime aux briques ¢l aux carrcaux U'es-
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tampage ou les empreintes nécessaires. 11 esl & peine besoin d'ajouter
que les briques, ainsi reprises pour dlre repressées, ont acquis assez de
consistance el de siceité pour ne plus adbérer aux mélaux, el que, dés
lors, les moules de la rebatteuse peuvent élre élablis en fonte, ce qui
permel d'exercer des pressions plus forles el d'obtenir des produils
plus finement moulés. Les briques el les carreaux repressés sont re-
portés aux séchoirs ol ils achévent leur séchage. L'opération du sé-
chage dure aussi longtemps dans celle méthode gque dans |la précé-
dente, puisqu'on opire sur une pate aussi molle. Lorsque les produiis
sont enlidrement secs, on les porte au four comme dans la méthode
manuelle.

1l convient de faire remarquer que, dans celle méthode encore, lés
produits d'une faible épaisseur, tels que les luiles, les carreanx, onl
besoin d'étre fabriqués avec une pate un peu plus ferme que les
briques, afin que les manipulations successives deviennent plus faciles.

Avantages et défauts de ce procédé. — Les produits qu'on oblient
par celle fabrication mécanique préscolent au méme degré toules les
belles qualilés que nous avons reconnues dans les produoils fabrigués &
la main, savoir : la parfaite soudure de tous les dléments constituants,
une cassure nette el fine qui prouve la parfaite homogénéité de Ia pite,
un son clair et franc qui est un indice certain de grande dureté.

On observe bien, il est vrai, dans les galettes de pAte qui sortent de
la galetidre, un cerlain fevilletage inhérent & tout passage A la filiére,
et qui résulle de la séparalion de la pile en minces lamelles qui
glissent sur elles-mémes; mais, ici, ce feuillelage n'a pour ainsi dire
ancun inconvénient, et ne laisse gudre de lrace 4 la cuisson, car celle
pite molle est tellement liée, lellement homogéne, comme humidité
et comme densilé, que la pression dans les moules suffit pour lui resli-
tueroute sa soudure, de sorte que si Ia cuisson s'est faited une Lempé-
ralure assez élevée, les tuiles présentenl & Lrés peu prés les miémes
qualités que celles qui sont portées directement du malaxeur aux
presses, sans passer par 1 filitre: et cependant le vérilable connais-
seur préférera Loujours les dernitres, car elles ne présentent jamais la
moindre trace de fenilletage.

Nous venons d'exposer les qualités de celle méthode ; examinons-en
maintenant les défants.

Tout d'abord, la forte adhérence de la pite molle anx corps élran-
gers en rend forl difficile le transport d’une machine & 'autre; on ne
peut pas I'opérer avec des loiles sans fin, ce qui contraint i n’employer
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que des pelles en bois qu'il faut tremper dans 1'eau pour ainsi dire &
chaque jet.

Celte adhérence est un obslacle insurmontable & 'emploi de moules
en métal donl on ne pourrait détacher les produits que par lam-
beaux; force est donc d'employer des moules en plitre enchissés
dans les machines en fonle des presses; mais Uusure rapide de
ces moules én nécessite, ainsi gue nous 'avons vu, le renouvellement
Iréquent.

Un grave défant de cetle méthode, c'est que la pression esl trop
faible et qu'elle agit sur une pate trop molle poor lui faire repro-
duire les détails, les finesses, les arbles vives des moules; ce défaut
n'exisle pas pour les briques et les carreaux qui peuvent élre re-
pressés aprés une dessiccation de quelques jours; mais il s'nceuse
infailliblement sur les tuiles et autres produils qui ne sonl pas soumis
au rebatlage.

Le temps relativement long que prend le séchage des produils esl
encore un inconvénienl de cetle méthode; il rézolte naturellement de
la grande quantité d'ean & évaporer. Il semble moins grave pour les
produits non rebattus que pour les autres; car les premiers, formant
des masses Lrés poreuses, laissenl évaporer 'eau de mélange plus faci-
lement que les produits rebatlus el par conséquent plus serrés comme
texture,

Il est enfin un dernier défaut inhérent & toute fabrication en pite
molle, et qui alleint surtout les luiles; la grande quantité de molé-
cules d'eau qu'elles renferment ne s'évaporent au séchage et & la cuis-
son qu'en produisant autant de vides moléculaires. De 1k des produits
trés poreux & Dintérieor el ruguenx & Pextérievr. 1l est veni qu'd
I'emploi, les pores extérieurs sonl vite fermés par les corpuscules
aériens; mais aussi lous ces produils parasites finissent par engendrer
toute une végélation moussue qui arcéle I'ean el la fait refluer vegs les
charpentes.

Le meilleur reméde 4 cet inconvénienl consisterail & donner 3 In
loiture une inclinaison un peén lorte, el, & ¢e snjel, nous pensons quil
serail lemps de réagir conlre la lendance générale & diminuer de plus
en plos la penle des combles. Sous prétexte que les fabricants de
tuiles & emboltement indiquent dans leurs catalogues une pente de
0" 40 par métre, comme un minimum au-dessous duguel il convienl
de ne pas-descendre, on s'est habitué & considérer celle penle comme
la pente normale et & Pappliquer en loules circonslances. On a méme
employé souvent des inclinaisons beavcoup plus faibles. L'économie
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trouve 1k son comple, il est vrai, car on dépense moins de charpente
¢l moins de tuiles, mais aussi les corps étrangers, colporlés par le vent,
séjournent plos facilement sur les {oits trop plats; l'eau de pluie ne
coule plus assez rapidement pour les entrainer; elle est méme relenue
en partie par ces obstacles, et fournit aux viightalions parasites un ali-
ment sans cesse renouvelé. Aussi ne devrait-on jamais réduire i
moins de 0,50 on (°,60 par mdtre 'inclinaison dune toiture en tuiles
4 emboltement; d'autant mieux que les assemblages des fermes en
charpente seraient loin d’y perdre & lous Bgards.

Nous résumerons en deux mols notre jugement sur le mode de
fabrication en pite molle A la main ou & lx wachine : il fournit des pro-
duits qui posstdent, au point de yue de la pile, des qualités de premier
ordre, mais il exige beaucoup de temps, beaucoup de bitiments, el
donne pour résultat final une production minime el un prix de revient
relativement élevé,

5. — FABRICATION EN PATE FEEME OU DEMI-DURE

Deseription géndrale, — Nous venons de voir que le seul obstacle
qui s'oppose 4 une production rapide dans la fabrication en pdte
molle est uniquement la grande quantité d'eau dont la pile esl im-
prégnée. Trouver le remdde théorique & ce défaut était facile, il
n’y avait qud diminuer le volume d'eau dans lequel on délayait la
pite pour la rendre plastique el duelile; mais alors on se tronvait
en face d'une pite plus consistante, plus rade & manier el & malaxer;
il fallait done, en méme temps, donner plus de force aux machines,
el modifier I'ontillage ancien. On n'hésita pas devant des tilonne-
ments nouveaux, et on finit par eréer des machines dont le fonetion-
nement constitue ce qu'on appelle la fabrication en pdte ferme ou demi-
dure.

Dans cette méthode, aprés avoir extrait les terres et concassé les
gros blocs, il est bon de conserver, et l'on conserve ordinairement
V'excellente opération du délitage el du pourrissage en plein air durant
les mois d'hiver.

Les fabricants qui renoncent au pourrissage, faule de temps ou
par raison d'économie, renoncent, en méme Lemps et pour les mémes
motifs, an concassage & In main des concrélions compactes: ils le
remplacent économiquement par le concassage & la machine; cetie

machine est une coupeuse ou un ensemble de eylindres d mottes.
b ]
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La coupeuse se compose d'un disque horizontal garni de couleanx
d'acier qu'une machine & vapeur fait lourner & grande vitesse dans une
cuve ol l'on jette les blocs d’argile. Les couleaux les débitent en
menus morceaux ¢f les font lomber dans une trémie, sous laguelle un
wagonnetl les regoil et wa les vider dans les fosses de trempage : une
machine de ce genre, qui fournit jusqu'd 420 mitres cubes de terre
par jour, est employée par M. Arnaud, Etienne, A sa grande usine de
Saint-Henry, pris de Marseille.

La machine & diviser les motles se compose d'une ou de deox paires
de cylindres cannelés. Les cannelures, qui ont pour but de diviser les
mottes, sont plus ou moins serrées, el en forme de coins ou carrés. On
donne quelquefois & ces cylindres cannelés la forme conique, afin
que les cannelures correspondantes d’'une paire de cylindres, mar-
chant & des vitesses différentes, divisent mieux la terre en l'arra-
chanl; mais cela n'est pas indispensable. Les lerres, argiles compactes
ou substances dégraissanles trop agrégées peuvent ftre conduiles, par
un plan incliné, de la carridre & la trémie qui surmonte les cylindres,
puis elles passent ¢nsuite entre ces derniers el tombent dans un
wagonnel qui les conduil aux magasins de repos. Une paire de cy-
lindres peat débiter de 20 & 30 métres cubes de terre en 10 heures de
travail.

C'est dans ces magasins de repos qu'on opére le trempage des lerres
en les arrosant d'un volume d’eau qui n'exciéde pas le cinquidme de
celui des terres.

Aprés un trempage de 28 heures, U'argile esl relirfe des fosses
el mélangée avec les matitres dégraissanles, par couches horizontales
formant un cavalier dans le voisinage immédiate des machines &
broyer.

La machine & broyer se compose de eylindres dont le nombre el Ja
forme différent suivant la composition des terres,

Une paire de cylindres unis, rapprochés & 0°,001 d'intervalle, peut
suffire avec des terres gui contiennent peu de corps étrangers, et en
pelit volume,

Si les corps durs sont plus volumineux et en plus grand nombre, on
peul employer deux paires de cylindres unis el superposés; les deux
cylindres supérieurs sont éloignés de 0,005 ¢t débitent la terre en ru-
bans de 0°,005 d'épaisseur; ces rubans lombent sur la paire de cy-
lindres inférieurs qui sont rapprochés & 07,001 seulement, et qui aché-
vent de broyer les corps durs,

On donne souvent la forme conique aux cylindres broyeurs, afin
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qu’animés de vitesse différentes, ils arrachent et divisent la terre en la
laminanl.

Larsque la hauteur fait défaul pour superposer les deux paires de
cylindres, on les place 4 la suite I'un de 'autre; mais alors nne taile
sans fin regoit la terre au-dessous des deux premiers cylindres pour
la conduire au-dessus de la seconde paire; car on peut, dans cette mé-
thode, employer ces Loiles, la ple ayant trop de consislance pour y
adhérer avec force.

Ces cylindres unis ont hesoin d'un certain diamétre afln de former
entre eux un angle aigu pour bien pincer et relenir fa terre; mais ici
la pAte ferme s'élendant peu sur la surface des cylindres, on peul ré-
duire sans inconvénient leur longueur au stricl nécessaire, ce qui leur
permet de s'user également dans toutes leurs parlies.

Les terres, broyées el laminées, mais non pas mélangées par ces ey-
lindres, ont absolument besoin du concours d'un malaxeur pour for-
mer une pite homogéne. C'est encore une toile sans fin qui les re-
cueille au-dessous des cylindres, et vales verser dans la trémie du
malaxeur,

Le malaxenr en plte ferme est noturellement plus robuste el plus
puissant que ceux qui travaillenl en pite molle; de plus, les lames
horizontales dont I'arbre verlical est armé, sonl de vérilables cou-
teaux munis enx-mémes de couleaux verticaux. Queliues fabricants se
servent de malaxeurs b hélices.

Le malaxage des lerres n'esl jamais Lrop parfail; il est beaucoup
plus difficile de 'oblenir d'une pite ferme que d'une pile bien trem-
pée d'cav; aussi ne saurait-on apporter trop de soins A celte opéralion
qui est, avec la cuisson, I'opération prineipale, car, sans une pite bien
homogtne, il ne peut y avoir de cuisson complélement satisfaisante.
Aussi voit-on quelques fabricants employer des malaxenrs jumeaox, &
couteaur ou A heélices.

Les terres malaxées sonl prétes an moulage ; mais ici, le moulage i
la main devienl impossible avec une pile aussi feeme, et il faut, de
toute nécessilé, recourir aux machines,

Un pourrait naturellement fabriquer les luiles, les briques crenses el
les carreaux an moyen de presses mecanigues, auxquelles on conduirail
directement la pile malaxée, mais on préfere employer les galetiéres,
ou machines d élirer que nous avons décriles plus haut, parce qu'elles
ont Pavantage de donner, par un simple changement de filidre, lous
les produits céramiques de construction, briques pleines el creuses,
carreaux, luyaux, galettes & tuiles, ele.
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Le tablier & rouleaus quisuit la filitre amine les prodnils au dédeou-
peur, qui les débite & la longueur ou & I'épaisseur voulue. Les produils
découpés n'ont besoin d'ttre fharbés qu'exceptionnellement. lis sonl
porlés de soite aux séchoirs.

LA, les briques pleines el les carreaux sonl repressés Par une presse
rebatteuse, qu'on fait aisément circuler A Lravers les lignes des sé-
choirs. Un ouvrier soumet chaque produit & la presse, el le remel & sa
place, en prenant un produil brut & cbté.

Quant aux galelles & tuiles, elles sont portées & des presses midea-
nigues mues & bras, au manége, ou & la machine, et qui les moulent
snivant les formes voulues. Seulement ici, les moules ne peuvent 8ire
en plitre, comme dans la fabricalion en pate molle, & moins que Ia
terre ne soit assez humeclée d’ean pour ne pas nécessiler de forles
pressions qui briseraient le plitre dans les michoires de la pidce. Mais,
le plus généralement, on est obligé de renoncer aux moules en plilre,
et le moulage se fait directement dans des moules en fonte.

On obtient ainsi 'avantage d'exercer sur la pdte la quantité de pres-
sion nécessaire pour l'obliger & remplir les parties les plus fines et les
plus délicates du moule, dont elle reproduil lous les détails avee une
irréprochable puorelé. Seulement, comme la pite ferme est encore
assez humide pour adhérer au métal, on est obligé de graisser le
moule avec de 'huile de goudron, qu'on étend & l'aide d'un brosse.
Celte brosse présente, en méme lemps, cet avanlage d'enlever les
fragments de terre qui pourraient rester dans les ereux du moule.

Les presses mécaniques donnent aux produils 14 pression, soit par
choe, soil d'une maniére conlinue el progressive. Un préftre généra-
lement le choc, & capse de sa rapidité. Toutefois la pression par choe
a le grave inconyénient d'introduire des bulles d'air dans les produits,
surtout si le choe est unique. Aussi est-il préférable d'établir des
presses qui donnent trois choes & courses limitées €l progressives, ainsi
que les construil M. Joly-Barbot, de Blois.

Les tuiles sont ébarbées au sorlir de la presse et portées aux
skehoirs.

Le séchage des produits en pite ferme est naturellement moins
long que celui des produits en terre molle.

Le fabricani et les construcfeurs onl cherché & réunir en une seule
muaching lous ces engins afin de simplifier les opéralions, de réduire
le nombre des ouvriers, et de concenlrer en un seul point de 'atelier
la distribution de la force molrice. De 14 plusienrs dispositifs dont
noos ferons connaitre quelques-uns,
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M. Joly-Barbot, constructeur de machines et fabricant céramiste &
Hlois, construit et emploie dans sa tuilerie de Saint-Lazare une ma-
ehine d étiver, dont nous donnons une vue, pl. 22 elle consiste en denx
cylindres unis 3 axes horizontaux, qui écrasent les terres, et les liveent
a deux hélices qui les malaxenl el les poussent  Lravers une filitre sur
un récepteur & rouleaux, ol un coupeur & fils les divise suivant les
dimensions du produit. Cette machine suffit done, en vne seule opé-
ration, & écraser tous les corps durs, & laminer les terres, & les ma-
laxer et & les mouler. Elle produit indifféremment des briques pleines
ou creuses, des tuyaux, des tuiles, des moulures, des galetles pour
tuiles & emboilement, ete, Elle peut fournir de 4.300 & 2,000 brigues
A I'heure, suivant les dimensions des produits, la nature des terres, et
la force motrice dont on dispose. En marche normale, il faut de 8 &
10 chevaux-vapeur, selon la terre employée.

1l suffit de 5 ouvriers pour conduire cel outil, savoir: 1 on 2 hommes
occupés & charger 1a terre dans la trémie; une femme ou un jeune
homme au découpeur, et 2 ou 3 enfants, suivant la distance & parcot-
rir, pour rouler les produits aux séchoirs.

Le découpeur A fils de cetle machine se construil suivant deux
" types qui fonctionnent également bien : 'un divise les produils dans
le sens de leur longueur; le second dans le sens de leur épaisseur;
ils donnent des produils parfaitement lisses el sans laisser aucune
trace de fils; ils peuvent &tre manmuveés par un enfant, el coupent la
terre dans sa marche qu'ils n'intercompent pas un instant.

Cette machine, complite, pése 2,100 kilogr. et coate 2.100 francs, ¥
compris une filitre de moddle courant el un découpenr. Chaque filidre
de modéle courant, en supplément, codite 40 francs; les filibres spé-
ciales, ainsi que les filidres d graisseur, pour briques pleines, sont ven-
dues de 60 & 100 feancs, suivant les dimensions el les difficullés d'exé-
cution. Ces dernidres filidves A graisseur, pour brigues pleines, seraient
micux dénommées des filitres a effet d'eau. Gar il se fait une injec-
tion d'ean dans I"épaisseur de ces filidres. Celle eau, combinée avee
Ia forme en ajutage de la filidre, facilite le glissement de la pite demi-
dure, empéche les aréles vives de s'érailler, lors de ln sortie des pro-
duits, donne aux surfaces, ainsi qud toute ln masse, une slructure
compacle bien préférable A la structure lamelleuse produile par les
flidres ordinaires.

Nous avons dit que cefte machine exige une force de 8 & 10 che-
vaux. Sila force dont on peut disposer ne va pas jusque-li, on peut se
contenter d’une machine semblable, mais plus petite, d'une force de
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4 4 6 chevaux-vapeur, suivant la nature des terres, Elle pdse 1.050 ki-
logr. et vaut 4.600 francs sur plaque de fondation. Mais, élablie sur
bati en fonte, elle pese 1.200 kilogr. el se vend 1.700 froncs. Sa pro-
duclion s’éléve 4 8 on 10,000 brigques par jour.

Cette dernidre machine peul £lré mise en mouvemenl par un ma-
nége inhérent au biti, el alors, elle pdse 1.400 kilogr. et codle
1.900 francs, ou par un manége délaché, et, dans ce cas, le prix total
est de 2400 frapes; le poids de la machine el do mandge est de
4.700 kilogr. Cette disposition est préférable, car elle n'empiche pas
d’approcher les terres, et de les tremper dans les fosses au pied méme
de la machine.

Celte maching & étirer, malaxant el moulant les terres en une seule
et méme opéralion, dispense généralement d'employer le malazeur
proprement dit. Toutefois il est des fabricants qui ool besoin de ma-
laxer leurs Lerres avant de les liveer & la machine & éliver, soil parce
qu’elles sont trop hétérogénes comme plasticilé; soit parce qu'ils veu-
lent, en préparant la terre & I'avance, rendre plus rapide et plus pro-
duetif le travail de la machine & élirer.

Pour salisfaire & ces besoins, M. Joly-Barbot fabrique deux modiles
de malaxeurs, & axe verlical. L'un a sa commande & la partie supé-
rvieure, et 'autre & sa partie inférieure. Celle dernifre disposition est
préférable, en ce gu'elle permet de verser dircclement la lerre ma-
laxée dans la machine & é&tirer. Dans ces malaxeurs, les lames armées
de couteaux sonl disposées en hélice, et contrarient le mouvemenl de
descenle de la terre, qui, arrivée en bas de la cuve, esl ponssée au
dehors par une came. On peul enlever un panneaun de la cuve pour
procéder au nettoyage des lames. Ces malaxeurs exigent une force de
2 i 6 chevaux selon la terre & malaxer.

Ajoutons que lorsqu'on emploie c¢es malaxeurs, on modifie la cons-
truction de la machine & étirer, en écarlant un peu plus les eylindres,
el en y disposani des hélices & pas plus rapide, afin d'en augmenter lg
débit.

Les presses mécaniques dont se serl M. Joly pour transformer les
galeltes en tuilesd embollement, en fuilibres, ete., sont fixes ou mobiles
& volonlé, se menvent A bras on mécaniquement, ne dépensent qu'une
force d'un demi-cheval, et sont & pression triple, ¢'est-h-dire que dans
chaque révolation de 'arbre qui porte la came de pression, il se fail
Lrois pressions successives el progressives suivies d'une dépression
inslantanée : sa puissance équivaul & une pression de 60 kilogr, par
cenlimélre carré, le volant élant lancé & sa vitesse ordinaire de 60 lours



LA CERAMIQUE 30

i la minule. On peut, du reste, sugmenter cetle puissance en em-
ployant un moteur. Celle presse, dont nous donnons une vue dans
la planche 2, pse 1.700 kilogr. et codle 2.100 francs, compris une
paire de moules A wiles, et un moule & faitidres grand modéle; les
moules en supplément se vendenl 150 fancs la paire pour la grande
tuile losangée & 13 au métre carré, el 100 francs pour les [allidres
losangées.,

M. Joly comstruit un petit modéle de cette presse qui est montée
sur rones, dont la force est d'un quart de cheval senlement, el qui
peul 8ire mue A bras sans fatigue, ou commandée par un mandge ou
par une machine & vapeur; elle est, comme la précédente, & triple
pression, et sa puissance mesurée & la romaing est égale & une pression
de 40 & 50 kilogr. par cenlimdtre carré, avec une vitesse du volant
de 60 tours A la minute, Celte petite presse pise 1.100 Lilogr. et codle
1,700 francs, compris une paire de moules & tuiles, et un moule A petites
faitizres. Le prix des moules én supplément est de 100 francs la paire
pour les petites luiles losangées & 24 au mitre carré, et de 90 francs
pour les petites faitidres losangées, ’

Les briques pleines el les carreaux de celle usine sonl repressés
dans des presses rebatteuses d levier dont nous donnons aussi le dessin
dans la planche 2 : celte presse, montée sur roues, fournit 300 & 600
pressions A 1'heure et possdéde une puissance de 5.000 kilogr., si l'on
se conlente diappuyer léghrement sur extrémilé du levier; mais, en
opérant par choc, on peut obtenir une force de 30 kilogr. par centi-
mitre carréd. Elle ne pése que 400 kilogr. el codle 600 franes, ¥ eom-
pris un moule.

M. Joly emploie une maching spécinle pour le moulage mécanique
des tuiles plales & crochel sans emboltement et & surface polie-: cet
outil, qui s'adapte aux machines i étirer décrites plus haut, ne prend
aucune force, car ¢’est la galetle elle-mbdme qui imprime le mouve-
menl aux cylindres, ainsi qu'on le voil par le dessin que nous en
donnons; sa production est de 12,000 & 48.000 tuiles par jour; elle
conte 500 francs avee un tablier ébarbeur, un jen de planchetles, el
la lilidre spéciale. La planche 3 contient la vue de celte machine.

Nous lerminerons celle descriplion des machines conslruites el
employées par M. Joly en faisant remarquer que cet oulillage remar-
quable a valu & son auleur la médaille d'or & l'exposition universelle
de Paris-en 1878,

La maison Boulet frdres, Lacroix et C, rue des Ecluses-Saint-Martin,
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i Paris, maison bien connue de tous les fabricants de céramique,
construil depuis 1842 des machines & fubriguer des briques, des tuiles,
des toyaux, ete., en les appropriant & la nature des terres el A celle
des produits & obtenir, La construclion simple, robuste el économi-
que de ces machines a valu bien des récompenses & celle maison dans
les dilférentes expositions industrielles, el entre autres la médaille d'or
& I'exposition universelle de 1878,

Lo disposiltif adopté généralement par celle maison consiste & grou-
per les unes aoprés des autres les différenles machines reconnues
convenahles pour une fabricalion donnée, & les faire commander par
une machine & vapeur unique, et A les meitre en communication au
moyen de loiles sans fin, versani les lerres dans les trémies qui sur-
montent les divers engins. Ces machines indépendantes les unes des
autres, offrent un double avantage : d'abord le fabricant peul choisir,
parmi les nombreuses machines qui composenl le catalogue de ln
maison Boulel, eelles qui conviennenl le mienx aux lerres qu'il
travaille; ensuile le remplacement des machines hors de service peut
Atre opéré sans réformer les autres.

Pour ln fabrication qui nous oceupe, le dispositif adopté par la
maison pour fabriquer par élirage comprend une paire ou deux de
eylindres broyeurs A surface unie, un malaxeur et une machine &
élirer, avec ses aceessoires, tels que filidres et chariols coupeurs, puis
des presses & tulles et des presses rebatleusss.

Les eylindres broyeurs se rapprochent & 0,001 lorsqu'une seule
paire est soffisante, on hien & 0=,005 pour la premidre et 0=,000 pour
la seconde, lorsque deux paires sont nécessaires.

Le malezewr, donl nous donnons le dessin dans la planche 4, esi &
arbre vertical portant 8 ailettes qui malaxent les lerres; sa force est de
4 chevaux, el il peut débiler dans pne journde de 10 heures, un
volume de 20 i 30 métres cubes suivant la nalure des terres : il pise
2,000 kilogr. et cotte 2.300 francs. La poulie gui le met en monvemenl
a 17,00 de dinmdlre el (7,21 de largeur, el doil faire 120 tours par
minute,

La machine & étérer qui recoil la terre malaxée présente plusieurs
dispositions.

Elle peat étre double, ¢t se compose alors de deux chambres i
compression, de deux fllitres, de deux chariots coupeors, et de denx
trémies supérienres dans lesquelles une toile sans fin verse la terre.
Cetle machine nexige qu'une force de2 chavaux; elle pise 2.400 kilogr.
el coile 2.800 [rancs y compris deux filibres et deux chariols &
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galeties, ou bien deux filidres & tuyaux ou briques creuses, et deux
tabliers découpeurs, Sa production, en 10 heores de travail, est de
7.000 galetles pour tuiles, de 21 an mdtre carré; on de 4,000 galettes
pour tuiles de 13 au métre; ou, enfin, de § & 10.000 briques creuses
de 0.22 >< 041 >< 0.066.

La seconde disposition comporte des rouleaur propulseurs. Dans
ce cas, les ailettes inféricures du malaxeur chassent la lerre malaxée,
par une porte inférieure, entre deux cylindres propulseurs qui la
refoulent dans la bolte & compression et de I3 dans la filidre d'ob elle
sort d'une fagon continue sous forme de brique pleine ou creuse, de
galettes & tuiles et & carreaux de toutes grandeurs. Celle machine, que
nous reproduisons dans la planche 4, a une forcede 2 4 4 chevaux;
elle produit par jour 7.000 & 7.500 galettes & grandes tuiles de 13 au
mbtre carré, et colite 3.200 francs.

La méma maison construit aussi une machine 4 étiver et d comprimer
qui se compose d'une machine A étirer ordinaire et de sa filitre, puis
d’une presse & piston vertical actionné par une came donnant trois
pressions par tour sur chague produit : cette machine, qui produit
de 2.500 4 3.000 tuiles de 21 au métre carréd, est d'one force de 2 che-
vaux seulement; elle pise 2,300 kilogr. el cofile 3.500 francs.

Parmi les nombreux engins construits par la maison Boulel fréves,
Lacroix el 0, nous citerons encore sa presse d friction pour grands
produits tels que tuiles de 10 & 13 au métre carré, tuiles de rive,
faltitres, et arbtiers de 0°.50 de longueur; nous la représentons dans
la planche 5; celte presse peat donner sur chaque produit le nombre
de pressions reconnu nécessaire. D'une force d'un cheval seulement,
elle peut néanmoins donner une pression de 100.000 kilogr. et fournir
9,500 A 3.000 grandes tuiles en une journée de 10 heures. Elle pése
9,500 kilogr. el cofile 3.200 [rancs.

Lorsque les eylindres broyeurs, le malaxeur vertical et la machine
A étirer par propulsion fonctionnent ensemble dans une usine et sont
reliés entre eux par des loiles sans fin, cel ensemble de machines
n'exige qu'une main-d'muvre relativement faible, car il suffil de deux
ouvriers, de Lrois au plus, pour les alimenter et pour fabriquer par jour
‘uné dizaine de mille de briques pleines.

Machine d borsseauz, dite « Revolper . — Ouotreles machines & briques
et & toiles, la maison Boulet construil encore des machines pour
fabriquer des produils spéeiaux. Nous citerons, entre anlres, sa ma-
chine A hoisseaux, dite « Revolver », qui permet de fabriquer écono-
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miquement des boisseaux, avee oun sans embollement, des wagons,
des ventouses, elc., de différents diamétres.

Cette machine, représentée dans la planche 5, esl installée sur un
faux plancher, élevé de 2°.50 au-dessus du sol. Elle se compose d’une
plaque horizonlale en fonte, sur laguelle sont fixés deux montants
verticaux en fer, qui supportent, & leur partie supérieure, une forle
traverse en fonte. Au-dessus de celle traverse, se lrouve le mécanisme
qu'on mel en mouvemenl au moyen d'une manivelle.

L'un des montants verticaux de la machine forme 1'axe de rolation
de deux cylindres en fonte, verticaux, accouplés ensemble, el qui
servent & recevoir la lerre humide deslinée & la fubricalion des
produils.

Le mécanisme fail descendre el monter une crémaillére, & la partie
inférieure de laquelle est fixé un piston qui, en descendant, vient
presser la terre contenue dans le cylindre, et la chasser dans la
filiére ol elle se comprime.

Lorsqu'on vent faire des tuyaux ou des boisseanx & emboitement,
I¢ dessous de la [ilidre regoit un moule qui présente la forme de 'em-
boltement & obtenir, et qui est retenu & la fllitre par des erochels
qu'on manceuvra avec un levier.

Lorsque la lerre, poussée par le piston, a rempli le moule, on
décroche ce dernier, el, le piston conlinuant son mouvement, le
produil descend verlicalement, en prenant la forme circulaire ou
carrée de la filidre,

Le hoisseau est soulenu par Je platean du moule, installé lui-méme
sur une tige verticale dont le poids esl équilibré, au-dessous du sol,
par deux conlre-poids dont les cordes, enroulées sur deux poulies,
sont atlachées & la partie inférienre de la tige.

Lorsque le boisseau a alteint la longueur youlue, on le coupe au
moyen d'un {il de fer monlé sur un chdssis mobile qu'on maneuvre &
la main, et on I'enléve, en ayant soin de maintenir, avee la pédale, la
tige du plateau. Puis, on lache la pédale, ct le plateav, remontant
naturellement sous l'action des conlre-poids, vienl reprendre sa place
primitive sous la filiére, & laquelle on le fixe au moyen de crochels.
On procide alors & [a fabricalion d'un nouveau boissean.

Quand on a épuisé la lerre d'un cylindre, on remonte rapidement
le piston au moyen d'un débrayage; puis, un mouvement de rotation
d'un demi-lour fail tourner les deux cylindres autour de leur axe
commun, de fagon que le cylindre vide est remplacé par I'aulre, qu'on
a soin de remplic de lerre avanl la rolalion. Glest précisément ce
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mouvemenl des cylindres qui a fait donner le nom de revolver i celle
machine,

On eongoit qu'il suffit d'un simple changement de filitre pour faire
& volonlé des boisseaux, des wagons, des ventouses, elc.

Cette machine présente de réels avantages sur les aulres machines &
boite carrée. D'abord le remplissage du cylindre est plus commede,
et se fait sans interposition d'air. Ensvite, il n'y a nul arrét, nul temps
perdu, de sorte que la production est presque doublée, el qu'avec
deux ouvriers seulement, cette machind®ent fabriquer environ de
GO0 & 800 pidces par jour.

Le prix, sans filiére, est de 2.500 franes, et le poids, de 2.500 kilogr.
environ,

Les maisons Joly, de Blois, et Boulet, de Paris, ne sont pas les
seules qui construisenl des appareils & fabriguer la céramique de
construction, La maison Chambrette-Bellon, & Béze (Cotes-d'0r), s'est
fait aussi une spécialité de ce genre de machines, telles que cylindresd
vis ou & balancier, galetidres avee on sans cylindre, presses & bras ou
i moteur. Nous citerons surloul sa grande machine a brigues composés
d'une trémie supérieure, d'une paire de cylindres broyeurs, de ma-
laxeurs jumeaux coniques, enfin d'un réservoir métallique inférieur
ot fonctionnent deux cames 4 pression qui pressent allernativement
la terre malaxée dans la filitre ol elle prend les formes voulues.
Tous ces engins sonl superposés el ne forment en réalitéd quiune
seule machine, la fterre descend successivement de la trémie
dans les cylindres, puis dans le malaxeur et enfin dans le réservoir &
filidre.

Les deux cylindres broyenrs onl nalurellement leurs axes horizon-
taux, leur diamétre mesure 07,42, — Les malaxeurs jumeaux sont
coniques et leurs arbres sonl munis de 6 grands couteaux malaxeurs
el de 20 petits couteaux diviseurs. 1l ne faul qu'une force de quatre che-
vaux !/, vapeur pour mellre en mouvement celle machine gui, malgré
sa production inlermillente, fournit encore par jour 46,000 briques
de 0.23 >< 0.41.

Nous citerons encore uue anlre imporlante maison, celle de M. Pi-
netle, A Chalon-sur-Sadne; elle coustruil toute espice d'outiliage
pour tuileries et briqueteries : des tailleuses & terre, des cylindres
broyeurs, des maluxours, des machines & galettes, des presses & bras,
des presses A Luiles, & briques, & carreaus, des machines & briques, &
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drains, & tuyaux, des mélangeurs & huile pour graissage, des couteaux
Ebarbeors, des filibres de toutes formes, ele.

Avantages et défauts de ece procédd, — Nous avons exposé la méthode
de fabrication en lerre ferme ou demi-dore; examinons-en mainte-
nant les qualités et les défaots en les comparant & ceux de la méthode
en pite molle.

La méthode en pite ferme a loul d’abord une infériorité sur 'autre ;
cest qu'elle exige des macMhes beaucoup plus fortes, et d'autant plus
fortesque la pite est plusferme : le malaxenr se meul plus difficilement
A travers celle masse consislante, el la mélange avee plus de difficulté;
cependant i I'on mesure avec soin la force du malaxeur et celle des
couteaux & 1a résistance de la terre, on arrive & produire une pale bien
malaxée et bien homogéne : mais, & tout prix, il ne faut pas se con-
tenter d'a peu prés dans le malaxage, il fanl 'obtenir parfail sous
peing de perdre ses produits au séchage et & la coisson,

En somme, jusqu'd la galetibre, la pite bien cylindrée el malaxée
est généralement satisfaisanle; mais lorsqu'aprds avoir &1¢ comprimée
dans la galetidre, elle s'étire 4 la filiere, il se produit infailliblement
le phénoméne que nous avons signalé plus haul, nous voulons parler
du fevilletage, inséparable de loul passage 4 la filitre el qui s"accuse
d'aulant plus que la pate est plus désséchée et plus ferme, c'est-A-
dire moins plastique. La masse terrense se divise en plagquetles qui
glissent les unes sor les antres, el prend 'apparence lamellaire du
schiste, en perdant en méme temps la sondure que le malaxage lui a
fait acquérir.

Mais la presse est la pour lui restituer sa soudure; car la terre qui
contient une addition de 20 pour cenl d’eau possdde assez de plas-
Licilé pour que les fortes pressions el méme les choes répélés de la
presse compensent i Lrés peu pris ce qui pourrait manquer d'eau el
ressoude suffisamment la pAte. On peut done affirmer qu’au sorlir des
presses, les produits en terre ferme ont acquis une ressoudure satisfai-
sante, el qu'une cuisson sulfisamment forle ne fera que la fixer par le
durcissement des particules bien encheviilrées,

Mais l'inconteslable supériorité de celte méthode réside dans la
remarquable beanté des produits oblenvs an moulage : car la terre
ferme, grice & sa consislance, grice aussi & 'énorme pression qu'elle
exige pour se mouler, Epouse dans ses plus minces détails toutes les
finesses du moule en fonte, el en sorl avee des aréles nettes et vives,
avec des faces bien polies, avec une lexture fine, serrée, qui réduil &
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peu de chose la porosité, el qui plus tard, aprés une forte cuisson,
laissera peu de prise & la gelée.

Joignez A ces qualités une diminution dans la durée du séchage,
une réduclion correspondante dans les hangars ou dans les séchoirs,
@l puis, par une conséquence naturelle, une production annuelle sen-
siblement augmentée, el vous aurez une idée des avanlages oblenus
par cetle méthode,

fi. — FABRICATION EN PATE DURE

Deserviption générale. — Les résullals remarquables qu'on avait réa-
lisés en lravaillanl en lerre ferme parurent bienldt insuffisants. Quel-
ques fabricants se dirent que les qualités nouvelles des produits céra-
miques étant dues principalement & 1'élimination partielle de 'ean de
fabrication, il valait tout autant aller jusqu'an bout dans cette voie,
c'est-d-dire supprimer toute addition d'ean de fabrication, se conten-
ter de I'humidité naturelle aux terres sortant de la carritre, el méme
la diminuver si elle &lail trop grande, en V'absorbant au moyen de
ciment, de briques broyées ou de terres siches mélangées avec 'ar-
gile.

Les premiers qui s’engagbrent dans cette voie se rendirent bien
comple des difficoltés qu'ils devaient rencontrer pour broyer, malaxer,
el fagonner convenablement une terre aussi dure, mais ils comptérent
les vaincre avec des machines plus puissantes, donnanl des pressions
beaucoup plus fortes, el ils espéraient bien que la beauté, la durelé,
le poli, la résistance et I'économie qu'ils allaient réaliser dans le sé-
chage de leurs produits les dédommageraient amplement des diffi-
cultés de la préparation des lerres.

Bien que poussé & sa limite extréme, ce raisonnement ne manquail
pas de justesse; prenez en effet des terres argilenses, ne renfermant
que leur eau de carridre ou de composition ; supposez-les choisies,
composées el dosdes expérimentalement an point de vue d'une cuois-
son & une haute température, puis parfaitement mélangées et ma-
laxées, enfin moulées sous d'énergiques pressions, bien séchées, el
ayant supporté sans se déformer ni se fondre une haute température
de cuisson, vous obtiendrez certainement un produit de bonne qualité,
car toules les conditions voulues se lrouvenl remplies; mais aussi
toutes ces conditions sont nécessaires; auncune d'elles n'est indilfié-
rente; el ne doit 8tre négligle, pour si pen que ce soil; en un mol;
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celte méthode exige du fabricanl une connaissance profonde du mé-
tier, ime science an moins égale 4 celle des Mabricants en pdte molle,
une altention de tous les instants, poor 8re assuré qu'ancune opéra-
tion ne laisse A désirer. Le succds est au boul, mais il est & ce prix.

Dans cette méthode, difficile entre tontes, les terres extraites de la
carritre s'améliorent loujours en subissanl, comme dans les anlres
méthodes, le concassage A In machine, le délilage et le pourrissage en
plein air; puis on opére le mélange dosé des lerres, el au lieu de les
faire tremper dans des [osses avee de I'eau, on les porie immédiate-
ment aux cylindres broyeurs el ensuite an malaxeur.

On vient facilement & boul du broyage au moyen d'une série de
cylindres dont les formes et I'espacement varient avec 'avancement
du travail, ainsi que nous 1"avons vo faire dans la fabrication en pite
ferme; mais le malaxage d'une terre aussi dure est, sinon impossible,
du moins forl difficile, el demande un malaxeur d'one puissance con-
sidérable.

Le malaxeur vertical & arleties de la maison Boulet, les maloxzeurs
Jjumeauz nvee couteaux nombreux et contrariés de la maison Cham-
brette-Bellon, ne sont pas de trop dans celle fabricalion : ces deux
maisons les construisent en en graduant les forces d'aprés la nature
des terres : ces malaxeurs & couleanx donnent des résultats tris sa-
Lisfnisants.

D'autres fabricants ont reculé devanl la force exigée par ces ma-
laxeurs, et onl entrepris de leur substiluer des cylindres. C'élail une
grande erreur. Ainsi que nous l'avons expliqué déjd, le eylindrage
n'est gu'un broyage, un écrasage de malidres, mais il ne peul pas
opérer le mélange intime el homogéne des terres. On aura bean faire
agir une série de cylindres les uns aprés les antres, on n'arrivera ja-
mais qu'd produire une pdte & texture schisleuse, mal lide el mal
soudée,

Cela se comprend aisément : lorsqu'on ramasse & la pelle les terres
mélangées en cavalier, et qu'on les fait passer dans la premidre paire
de cylindres, les grumeaux non désagrégés et de nature diverses qui
composent ces lerres s’"écrasent enlre les eylindres el se déhilent en
un long ruban sur lequel ils s"accusent én large taches de couleurs
différentes, Ces rubans, une fois formés, voni repasser dans une ou
plusieurs paires de ¢ylindres, mais ils onl une lendance invincible &
conserver indéfiniment leur forme rubanée,

Ces feuilles, en s¢ laminant de nouveau, peuvent bien se superpo-
ser, s'appliquer méme avec une certaine adhérence les unes sur les
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autres, mais les larges Laches dont nous avons parlé restent inhérenles
4 chaque fenillet et ne constituent qu'une superposition de plaques de
natures el de densités différentes, au lien de ce mélange inlime, de cel
enchevélrement pounr ainsi dire moléculaire, que produit le malaxeur
bien compris el bien exécuté.

Les cylindres ne sauraient done remplacer les malaxeurs; il est vrai
qu'on leur a donné des cannelures et des diamétres différents, afin
quée deux circonférences correspondantes, lournanl avec des vilesses
différentes, laminent la terre en 'arrachant en méme temps; 'arra-
chement esl réel, mais il esl insuffisant, et la forme feuilletée domine
tonjours Irop : on reste encore bien au-dessous du malaxeur.

Un hahbile fabricant de Roanne, M. Dumont, el, aprds loi, d'autres
fabricants, ne vonlant pas abandonner les cylindres, qui demandent
moins de force que les malaxeurs, ont ea Uidée de faire suceéder &
une paire de cylindres broyeurs, une paire de grands cylindres ma-
laxeurs de 07,72 de diamélre et 0°,04 d'épaisseur, percés d'une infi-
nité de trous coniques de 0°,006 i la parlie extérieure, et de 0°,0104
la partie intérieure. Les denx cylindres broyeurs ont 07,46 de diamélre
el 0=,50 de long; leur surface est unie, et ils marchent & des vitesses
différentes. Aprés avoir écrasé la terre et les corps durs qu'elle con-
tient, ils la laissent tomber entre les deux cylindres trouvés qui se lou-
chent presque, et qui la forcent & passer par leurs trous coniques pour
en sorlir el tomber dans I'intérieur & I'élat vermiculaire.

Certainement le malaxage au moyen de cylindres percés de trous a
16 un grand progrés sur celui des cylindres unis ou cannelés, car il a
supprimé en grande partie la constitution lamellaire produite par ces
derniers, mais il ne 1'n remplacée que par une lexture grenué ou gru-
meleuse qui ne vaut pas encore la texture fine et serrée que nous pro-
posions plus haut comme le dernier mot du malaxage, et que le ma-
laxeur & couteaux lni-méme ne réalise peul-8ire pas eocore avee toule
la perfection désirable.

La ferre dure, une fois malaxée, est soumise aux mémes manipula-
tions que la pdle tendre, et passe par |a méme série de machines,
mais plus puissanles, savoir : la galetidre, les filitres, les chariots
graisseurs et découpeurs, les presses mécaniques avec moules en fonte,
les presses rebatleuses, thates machines que nous avons décriles plus
haut, el que nous ne décrirons plus ici : arrélons-nous toutefois un
instant sur I'effet des filidres.

Nous savons déji que tous les corps qui passent A la filidre se divi-
sent en lames superposées qui glissent les unes sur les autres en for-
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mant un fevilletage analogue & celui d'un livre. Cet effet, quiesta
peine sensible’pour une pile molle, s'accentue davanlage avec une
pite ferme et davanlage encore avec une pAte dure. La premidre pile
se ressoude bien sous les presses, grice b V'excés d'ean de fabrication
qu'elle contient el qui lui assure une grande plasticilé: Ia pite ferme
fournil encore assez d'eau de fabrication et une plasticlté sulllsanie
pour qu'une forle pression des presses mécaniques lui restitue sa sou-
dure; mais la pile dure est bien séche et bien peu plastique; aussi
esl-il urgent que les presses agissent par choes violenls et répétés
pour la souder fortement, sans quoi lous ees fenillets se léveront & In
cuisson, et produiront dans ['inlérieur des tuiles ces vides lamellaires
qui plus lard, sur les toitures, attireront et fixeront 1'eau, de sorte
qu'i la premiére gelée, les tuiles tomberont par écailles et ruineront la
couverture.

Quanl au séchage, il se réduil, dans cette méthode, A peu de chose;
deux ou trois jours au plus suffisent & I"évaporation du pen d’eau gui
reste, quelquefois méme on va porter directement les produits de la
presse an four; o'est 14 surtoul que réside le grand avantage de cette
méthode,

Nous n'avons pas dissimulé les difficultés de la fabricalion en terre
dure; elles sont réelles, mais non pas insurmontables; les fabricants
consciencieux qui, les premiers, onl voulu tenter cette fabricalion, ont
vu le succés couronner lears elforts; ¢'est qu'ils ont su choisir, doser,
malaxer, comprimer ¢t cuire forlement leurs lerrés; de 13 des pro-
duils & surface lisse et polie, d'one grande durelé, impénétrables 3
eau par leur porosité presque nulle, résistant bien par conséquent &
la gelée.

Malheureusement, certains indostriels ont voulu aller plus loin en-
core, sans réfléchir que plus loin, ¢’étail 'abime. En yoyanl que 1'éli-
mination de l'ean de fabrication, loin d'®tre un cbstacle & I'industrie
céramigue, ne faisait qu'en simplifier les manipulations, et en ang-
menter considérablement la production, ils conelurenl sans doute
que loute plasticité était inutile en cetle industrie, el qu'il suffisail de
prendre an hasard une terve quelcongue, d'en broyer les corps duors,
de conlier ensuoile la pite & la galetiére, aux filitres, aux presses el aux
fours, pour oblenir, comme leurs devanciers, des produils parfaits,
CCest e qu'ils firent en effel sans vergogne. -

On vit s'élever de nombreuses fabrigues aux abords de carriéres
puissanies auxquelles on ne demandait qu'une terre argileuse chargte
d'oxydes de fer pour colorer les produils en rouge; on s'inquiétait
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peu d'ailleurs que celte lerre coniint, en méme temps el en grande
guantité, des matidres nuisibles, telles que des silex, des carbonates de
chanx, ele, Or elle en contenait souvent, surtout dans cerlaipes deé-
partements de 'Esl. Celle lerre mauvaise, el fusible au feu, n'élail ja-
mais amendée, encore moins soumise au pourrissage .lout cela prenait
trop de temps. On 'fmenait & la hite au pied des machines et on la
faisait broyer el malaxer par deux ou trois paires de cylindres qui ne
faisaient naturellement qu’écraser el laminer tous ces grumeaux hété-
rogénes. Ce long ruban de terre bariolée de Loutes couleurs, au lien de
passer au malaxeur, se rendait directement & la galetiére donl le pis-
ton le comprimait en le poussant dans la filiére. Mais celle-ei lui ren-
dait aussitdt son feuilletage & peine atteint par le piston. Puis les
coups de bélier de la presse serraient ensemble tous ces plis et replis,
et on porlait le loul au four.

La cuisson mettait le comble au comique de cetle fabrication; une
terre ainsi chargée d'oxyde de fer, de carbonate de chaux el d'autres
maltiéres impures, se déformait bient0t el entrait en fusion bien avant
d'dre cuite; pour éviter les déformations, force était d'arréler le feu
bien avant la cuisson compldte des produils. On ne s'en plaignait pas
d'ailleurs, loin de la, car on trouvait i cela double avantage; d'abord
on éeonomisait du combustible, ensuite on oblenait des produits que
l'oxyde de fer, & cette basse lempératuce, colorait d'un beau ronge de
sanguine. :

Le public vint en aide & ces industriels : il s'éprit d’engouement
pour ces tuiles brillantes et bien polies, aux coulgurs vives, aux dessins
en relief, qui décoraient gaiement les toilures. Biantdt les architecles
firent chorus avee le public, puis vinrent les ingénieurs, les Compagnies
de chemins de fer, les grandes administrations; tout le monde y passa;
ce fut une vogue universelle. On voulail des luiles rouges, rien que
des tuiles rouges; mais on les voulail sans nuances aucunes, sans
aueune lache. Hélas! il était trop facile de les liveer loutes d'un méme
ton bien uniforme; il fallait cuire si pea pour cela. Ce fot un beau
lemps pour la pile dure.

Mais le réveil Tut lerrible. La pluie faisail lentement son ceuvre sur
cette tuile mal enite; il lui avail fallu quelque temps pour mordre 3
ces surfaces lisses, point poreuses, forlement serrées par les coups des
presses; mais, une fois la surface alleinte, I'eau eut Lot fait de détrem-
per toute celte pile A peine coite, de la ramollir, de ptnétrer dans les
nombreuses cavernes du feailletage, de s'y loger, el, les gelées surve-
nant, de faire éclater en écailles toutes ces belles couvertures.

4
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{le ful alors une aulre chanson : le publie eria qu'il était volé, de
nombreux el graves procds furent soulevés : les entrepreneurs et les
architeetes, vayanl engagde leur responsahilité, se retourndrent conlre
les Mbricanis; il fallut rendre gorge. Mais un malheur n'arrive jamais
seul : an commencement de 'annde 1880, un grand enlrepreneur de
couvertures, M. Laubiére, publia une brochure qui acheva la dérounte
de tous ces pseudo-fabricants. Touatefois cette brochure a dépassé
lé bul, ainsi que nous 'expliquerons plus loin.

7. — COMPARAISON DES TROIS METHODES PRECEDENTES

Les développements que nous avons donnés sur les trois modes de
fabrication, en pate molle, en pite ferme, el en pile dure, nous per-
mettront d’en dégager aisément la eomparaison.

Fi, tout d'abord, nous pouvons conclure au principe suivant : Toule
terre argilense, composée de telle sorte qu'aprés un malaxage conve-
nable, elle puisse supporter une cuisson élevée sans se déformer ni se
fondre, ne peul donner que de bons produils, et cela, quelque soit In
méthode de travail, en pAle molle, en pdle lerme ou en pAte dure.

Toute la diférence entre les trois procédés de fabrication se réduira
uniquement A la difficalté plus on moins grande do malaxage, el & la
production plus ou moins abondante da feuilletage.

Or le malaxage, trds facile en pAte molle, est déjh moins facile en pate
ferme, et devient trés difficile en pdle dure, trés difficile mais non
impossible. Nous avons passé en revue, plus hauat, les malaxeurs perfec-
tionnés ¢t puissanis qui permetlenl d'oblenir un malaxage efficace
avee les terres les plus fermes.

(uant au feuilletage, il existe pour toules les pdles dures ou lendres
qui passent A la filitre; mais le ressoudage & la presse, facile en phte
molle, devient de plus en plus difficile & mesure qu'on diminue eau
de fabrication. Or nous avons décrit les presses puissantes dont les
choes répélés permeltent de restituer sa soudure A la lerre, en com-
pensant par la force de la pression ce qui lui manque en ean de
fabrication. Cependant il y a encore des perfectionnements A apporter
aux galetidres et il serait bien désirable que, pour les tuiles surtout, on
arrivil 2 porter directement la pate du malaxeur & la pressé sins
passer par la lilikre.

Le séchage présente d'assez grandes différences entre les trois
mithodes. C'est surtout pour économiser du {emps et des hitiments
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gqu'on a mis tant d'ardeur & chercher des procédés el des machines
qui permissenl d'éliminer autant que possible cetle eau de [abrication
qu'on a tant de peine ensuite & expulser au séchage.

Quant & la coisson, elle est la méme pour les trois modes de fabri-
cation; elle doit &lre poussée & une température teds dlevée, surtout
pour les produits en lerre dure, afin que la forle cuisson vienne encore
s'ajouter aux fortes pressions pour compenser ce qui leur mangue en
soudure el en homogénéité. D'aillenrs, on sait que tout produit insuf-
fisamment cuil e délaye i I'eau de pluie, gble el tombe en poussidre
sous I'aclion des gelées.

Yoild pour la fabrication : comparons maintenant les produils
oblenus par les trois méthodes.

Les briques pleines el les earreanx, do moment qu'on les soumet
aux presses rebatleuses, présentent les mémes qualités dans les trois
modes de fabricalion, pourvu que la cuisson ait élé poussée au méme
degré,

Mais il n'en est plus de méme pour les tuiles, car elles ne sont plus
rebatiues aprés leur mounlage & la presse. C'est done le moulage qui
leur donne leur forme définitive.

Or les tuiles en pite tendre, n"adhérant pas au plitre, sont moulées
natorellement dans des moules en plitre conlés dans des presses en
fonte. Mais, comme une forte pression briserail ces moules, on est
forcé d'opérer par pression faible. Aunssi la luile, pen pressée, el
d'ailleurs peu consistante, ne peut prendre ni conserver 'empreinte
vive du anoule; les aréles sont molles, arrondies, grossidres; em
revanche, toule la pite est bien soudée, bien homogéne, supérieure,
sous ce rapport, aux luiles en lerre dure; malheurensement, le séchage
¢l la cuisson, en évaporant la grande quantité d'ean qu'elles renfer-
ment, les laissenl poreunses & Uintérieur, ruguenses & 'extérieur, fort
disposées, par conséquent, & absorber et & retenir Peau el les poussiéres,
qui bientdt produisent et alimentent ces végélalions moussues qui
impriment un aspect si désagréable aux loilures.

Les tuiles en pite ferme ou en pite dure, an contraire, ne peuvent
plus élre moulées dans des moules en plitre qui se briseraien| sous
les fortes pressions el sous les chocs de la presse j aussi les moule-t-on
dans des moules en fonte qui n'ont rien 4 redouter des choes, el alors
on peul faire agir des presses Lrés puissanies qui exergent sur les toiles
des pressions par chocs de plus de 60 Kilogr. par centimétre carré.
Les tuiles obtenues ainsi onl teurs ardtes bien nettes, leurs faces polies;
elles reproduisent avec un fini parfail toutes les délicatesses du moule,

. 20239
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leur tissu esl serré, leur porosité presque nulle; de sorte que si on
les a cuites A une température élevée, elles conservent indéfiniment,
sans verdir, leur nuance de cuisson, la pluie ne pouvant arriver &
pénétrer dans cette pite fine et dure.

Ft mainienant notre conclusion sera la suivante. En présence de
I'énorme difficulté qu'on éprouve encore, dans la méthode en pate dure,
& malaxer la terre el & éviter un feuilletage parfois compromettant,
las fabricants agiraient sagement en abandonnant cette méthode, et
en revenanl, pour un temps, non pas & la pile molle, mais & la pile
ferme, c'esl-A-dire en limitant le trempage de la lerre au point précis
oh I'on est obligé d’abandonner le moulage an plitre pour le moulage
4 la fonte.

ls y tronveraient cet avantage inappréciable d’étre assurés d'un
malaxage plus facile et plus parfail, el de réduire le feuillelage 4 une
proportion qui n'aurait rien de menagant. Leurs produits retiendraient
de la méthode en pte molle la bonté de la soudure, une homogénéilé
parfaite, et de celle en pate dure la linesse du tissu, la netlelé des
arétes, le poli des surfaces, une porosité presque nulle.

Joignons & cela qu'ils conserveraient loutes les manipulations, si
faciles et si simples, de la méthode en pite dure, el que, pour opérer
celte transformation de méthode, ils n'auraient aucune machine &
changer; ils n’auraient guére qu'd diminuer leur dépense de force en
chevaux-vapeur. Et le séchage? dira-t-on. Al sans doute, il fandra
peut-8ire un pen plus de temps ponr sécher les produils, et, par suite,
plus de surface el plus d’étagdres dans les séchoirs. Mais aussi, n'est-
ce rien que la certitude absolue de livrer toujours des pmduﬂ.s irpé-
prochables et de premier choix, qu'on peul toujours garantir conlre
les actions des pluies et des gelées?

D’habiles praticiens pedchenl cetle transformalion; & "heure actuelle,
elle est dans Uair. Dailleurs, beaucoup de fubricants onl loujours
pratiqué la fabrication en pile ferine, et beaucoup d'autres s'y rallie-
ront cerlainement dans un avenir prochain,

Hatons-nous dajonter, d'aillears, que, dans notre esprit, cet abandon
de la pale dure n'aurait qu'un temps, celui de chercher et de découvrir
une méthode el des machines qui permettraient de traiter la pile dure
avec toute la perfection désirable.

Disons, & ¢e propos, qu'd l'apparition do hroy{:ur Carr (Carr's
desingregator), on avail espéré qu'il pourrail rendre de grands services
i la fabrication en pate dure, én rédoisant promptement les terrres en
une poudre fing qu'on n'aurait plus qu'a porler aux presses. Malheu-
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reusernent cette machine, si ingénieuse du reste, ne peut fonctionner
qu'avec des subslances dures oo tendres, mais séches; ce qui exclut
de son cercle d’action les terres toujours humides de la méthode dont
il s'agit, -

D'aillenrs "usure rapide de cette machine, jointe i I'énorme force
motrice qui lui est nécessaire, la rend inapplicable, jusqu'd nouvel
ordre, & 'industrie de la céramique du hatiment.

(’est ici le lienw d'exprimer notre opinion sur la brochure de
M. Laubiére, dont nous avons déjh dit quelques mots : cette opinion,
d'aillears, se dégage de tout ce qui précede.

Nous sommes de son avis, lorsyu’il signale les graves difficullés de
la fabrication en pate dure.
~ Noussommes encore avec lui quand il poursuit de sonbldme énergique
les pseudo-fabricants en pte dure qui, sciemment ou non, onl inondé,
durant trop d’années, l'industrie du baliment de leurs luiles mal
composées, mal Lravaillées et mal cuiles.

Mais nous nous séparons de lui, lorsqu’il fait remonter au mode
méme de fabrication en terre dure I'origine et la cause de ces produits
déplorables, lorsqu'il affirme que cetle méthode ne peot donner que
de manvais produits, lorsqu'il proclame qua la pite tendre, seule,
appartient la possibilité de fabriquer de bonnes tuiles, lorsqu'enfin il
résume ainsi qu'il suil les régles qui doivent diriger 'archilecle en
ses commandes :

« 1* Exiger la fabrication dite en pite tendre;

« 2 Exiger une forle cuisson; .

« 8 Aller de préférence aux maisons déji anciennes, ayant des
procédés de fabrication éprouvés, des produits ayant fait un long
usage ]

« 4* Ne donner de valeur aux garanties que si ces garanties reposent
gur des faits. »

Celte rdgle de Pacheleur en quatre articles est i la fois un hrevet
d'infaillibilité décerné & la pite lendre, et la condamnalion sans appel
de toule fabrication en pite ferme. Hors de la pite lendre, il n'y uurail
done pas de salut pour le luilier? R

M. Laubigre oublie-l-il donc qu'il est tout aussi facile de fabriquer
de mauvaises tuiles en pte molle qu'en pate dure? il suffit pour cela
de mal composer ses lerres, on de les cuire insuffisamment. Nous ne
youlons méler aucun nom A eette disenssion, mais il doil savoir que,
parmi les fabricants en ferre dure de 'un de nos départements du Nord,
il en est un dont les tuiles ont toujours défié toutes les geldes, et qui,
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depuis vingt ans, est le fournisseur atlitré de l'une de nos grandes com-
pagnies de chemins de fer.

D'mutre part, & colé de toiles irréprochablement fabriquées en pile
molle, on cite, & I'heure prisente méme, bon nombre de toilures
gelées et tombées en poussiére dans ceite partie méme de la Bourgo-
gne ob s'est conservée la fabrication en terre lendre,

Que devient dés lors l'infaillibilité des tuiles en pite molle?

M. Lanbitre a dépassé le but; il aurait dit se souvenir que toutes
les industries (ralnent aprds elles une quene de mauvais fabricants;
.que Ia fabrication en pile molle n'esl pas plus exemple des mallagons
conscienles ou inconscientes que ne le sont la pite ferme et la pate
dure; que les trois procédés présentent & leur actif bon nombre
d'honorables fabricants, pleins de science el d'expérience, qui ne
livrent que de bons produils, el qui sont préts & les garanlir contre
I'action des pluies et des gelées,

Aussi n'hésitons-nous pas h nous adresser & notre tour aux archi-
tecles, aux ingénieurs, aux entrepreneurs et i lour dire :

N'acceplez que les luiles bien malaxées et forlement cuoiles, quel que
soil le mode de fabrication;

Ne vous adressez qu'h des maisons solvables, connues depuis long-
temps, et garantissant leurs produits contre les effets des ploies et des
gelfps,

L'application de ces régles, moins exclusives el plus équitables,
suffira largement & rendre la conliance aux uns, la sécurité aux autres,
et & stimuler les actives recherches des spéeialistes intelligents qui ont
déji réalisé tant de perfectionnemenis dans les procédés céramiques.

8. — FABRICATION EN PATE skcHE

Dans les trois méthodes précédenles, on met toujours 2 profit la
plasticilé de argile, en Undditionnant d'ean o en sa contentant de
son humidité naturelle; mais, dans la fabrication en terre séche, on
élimine complétement I'eau, et on remplace la plasticité par de fortes
préssions,

Cette méthode n'est pas nouvelle. Vers 'année 1819, Mollerat fabri-
quail déjh des briques avee une pite d'abord séchée et réduite en
poudre, puis légirement humectée d’eau, ensuite fortement comprimée
dans des mouies métalliques, et enfln porlée directement au four, sans
avoir & subir un séchage inutile,
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Le procédt n’a gudre varié depuis cette dpoque ; c'est qu’en effel il
ne présente pas d'avanlages assez réels pour qu'en ait cherché bien
activement & perfectionner celle méthode, donl voici la description,

1l faut tout d’abord séeher la terre au degré nécessaire pour qu'on
puisse la broyer en poudre, Onn'y parvient guére, dans une fabricalion
en grand, que dans des chambres chauffées & un cinguantaine de
degrés, au moyen de caloriféres ou de la chaleur perdue des fours.
Cette terre est ensuite broyée par des meules ou des cylindres verlicaux
qui tournent dans une auge circulaire. Puis on la mélange & Ia pelle et
on I'humecte légérement, comme toutes les poudres qu’on s& propose
d'agglomérer; toutefois il est assez difficile de maintenir & une juste
mesure cette humidification artificielle, M. Lacroix, de la maison
Boulet fréres, y parvient, en faisanl arriver de la vapeur naturelle 3
100 degrés dans la partie inférieure d'un cylindre d travers lequel
tombe la poudre divisée,

La terre ainsi humeetée est portée nux machines & mouler : ce sont
des presses hydrauliques ou des presses semblables & celles qui servent
4 la fabrication en pte ferme, seulement elles ont besoin d’étre beau-
coup plus fories et plus solides que pour [a pate dure, ce qui les rend
fort conteuses. Aprés le moulage vient immédialement la cuisson, qui
n'offre rien de particulier.

Ainsi cetle méthode, tout en conservant le séchage, emploie des
machines plus codteuses. Aussi n'est-elle pas avantageuse au fabri-
cant. Ajoutons qu'elle présenie un vice inhérent & la fabrication elle-
méme ; ce vice, c'est lasproduction de nombrenses bulles d'asr pen-
dant V'opération du moulage. Ces bulles s'expliquent facilement :
la terre en poudre contient naturellement de I'air interposé entre
ses grains, Or, sous la pression du piston, la poudre, exirémament
comprimée dans les couches voisines du piston, 'est de moins en
moins dans celles qui s'en éloignent. 11 suit de Ia que les moléeules
d'air des premidres couches sonl plus refoulées que les aulres
dans l'intérienr de la pidce moulée, et vont former un plan de bulles
d'air bien déterminé A une distance d'un centimdire environ de la
face comprimée; puis ces bulles emprisonnées, s'¢chanlfant pius tard
& la cuisson, mais ne pouvani se dilater, font fendre la pitce.

Celte explication fait comprendre pourquoi eet inconvénient est
toujours plus accusé dans les produils épais, tels que les briques, que
dans les pidces minces comme les carréaux : aussi les brigques fabri-
quées par e procéds sont-elles toujours inférieares & celles des aulres
méthodes.
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1l est yrai que I'on aliénue, jusqu'd un eertain point, Ia production des
bulles d'air en employant au moulage les presses qui n'opérent que
par des pressions conlinues et lentes, et non pas celles qui agissent
par choes. Mais anssi la produetion baisse beancoup comme quantité,
el cesse d'Mlre avanlageuse,

La fabrication des carreaus réussira probablement mieux que celle
des briques. M. Denis, le fabricant cherchear el bien connu, dont
I'usine est sise an Pelit-Fresne (Seine), est parvenn & fabriguer des
carreaux brds durs, trés compacls, el privés de bulles d'air, en faisant
dessécher sa terre & 43 ou 3 30 degrés, en la soumettant & la forle
pression d'une presse hydraulique, et en la cuisant 4 une bonne
température. M. Denis continue aclivement ses essais.

Quant avx tuiles, on n'a jamais eu l'idée d’en tenter la fabrication
en pile séche: on en prévoit d'avance le résultat.

En somme, e procédé, appliqué aux produits céramiques, a rendu
pea de services jusgu'd ce jour. Mais il est avantigensement appliqué
4 la fabrication des briques obtenues au moyen des scories des hauts-
fourneaux, ou des schistes houillers.

On sail que les scories des hauls-fourneanx représentent une malidre
encombrante dont le cube n'est pas inférieur A 6 fois le volume de fer
produit. Elles servent bien A faire des routes, des constructions, des
barrages, mais on les ulilise beavcoup plus lructueusement, depuis
quelques années, en les transformant en briques par le procédé qui
nous occupe : elles codtent moitié moins cher que les briques ordi-
naires. Dans le district de Middleshrough, en Angleterre, il existe una
compagnie fondée an capital de 250,000 francs, el dont l'indostrie
consiste nniguement dans celte transformation,

Nous en dirons antant des schistes houillers quon extrait des
houilléres, et qui exigent de si vastes emplacoments pour leur aceu-
mulation. Un ingénicur de la Compagnie charbonnidre des Produits,
4 Jemmapes, M. Sadris, a songé A les uliliser & la fabrication des
briques dont les mines se servent en quantités considérables, pour les
travaux intériears tels que muraillements, barrages, ete,

On commence par broyer ces schistes sous des meules avee un pen
d'eau, el on obtienl une pdle propre au moulage. Quelquefois méme,
elle est trop grasse, el se gerce en se desséchant. Dans ce cas, on la
dégraisse en y ajoutant du grés houiller en poudre. Les briques moulées
sont desséchées et cuites. La température élevée du four fait réagir les
oxydes el earbonates de fer sur la silice, ot il se forme un silicate de fer
fusible qui cimente Loules les parties de la brique, sans compter que le



LA CERAMIQUE 57

charbon quoi imprégne ces schistes hritle dans la masse, facilite ainsi
la cuisson, ¢t rend la brique plus poreuse, et par conséquent plos
légére et plus adhérente an mortier.

9, — vu SECHAGE

L'opération du séchage a pour ohjet d'enlever aux produils moulds
leur eau de mélange on de fabrication, avant de les soumettre 2 la
cuisson.

1l est étrange que la question du séchage n'ail pas suivi les progrés
si remarquables que la céramique du bitiment a réalisés, depuis viogt
ans, pour la préparation, le fagonnage et la cuisson des lerres. Dans
les pelites fabrigues, ot Pon suil encore I'ancienne méthode en pite
molle, et sortout dans les conlrées méridionales ob les élés sonl secs
et chauds, on emploie le séchage en plein air, aveo grand renfort de
paillassons, pour protéger les produils contre les conps de soleil ou
contre les pluies subites. Mais, en dépit des précaulions, cetle méthode
laisse toujours beaucoup de déchet.

Dans les régions moins chandes, il fant avoir recours aux hangars ;
on les eldl avee des cloisons mobiles; on élend les produits, soit sur
des étagéres, soit en forme de haie & claire-voie, comme on le fait en
plein vent, puis on établit des courants d'air qui circulent & travers les
produils, en évaporant leur eau de mélange.

M. Bourry, qui a besucoup étudié la question des séchoirs & arr
libre, spécialement destinés 4 la dessiccation des briques, a souveni
observé que dans les halleltes ordinaires il se forme, entre les rangées
de briques, des flaques d'esu qu’on ne parvient pas méme & éviter avec
des hallettes ayant jusqu'a 2 ou 3 mitres de largeuar.

Cette ean répand dans les halletles une humidité conslante, de sorle
que 'air, saluré d’eau, devient impropre au séchage des produils
viorts.

M. Bourry remédie & ce grave inconvénient en employant le systéme
des eheds anglads, qui consiste en une série de petils loils juxlaposés,
ayant tous la méme pente, et se reconvrant parlicllement. Les poleaux
de la couverture supportent les élagéres ou perchers qui regoivent les
briques. Une ouverlure d'environ 07,80 est ménagée entre la partie
supérieure de I'un des toits el la partie la plus basse de aulre, ol se
trouve le chéneau. Tout le bas du bitiment est également ouverl, de
sorte qu'il peut s'établir un courant d’air ascensionnel entre la partie
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inférieure et la partie supéricure de la toiture, ee qui n'est pas pos-
sible aveo les couvertures & double pente,

La eouverture est du carton bitumé;qui, se repliant & la partie infé-
rienre des Loits, forme nalurellement chénean.

M. Bourry a couverl, avee ce systbme, une surface de 2,000 milres
carrés. Chaque étagére a 11 rangs ; les toils ont § métres de porlée, et
il vy a des poteaux tous les 2 miétres dans chague sens. -

Ohaque métre carré de surface couverte peut ninsi contenir 110 bri-
ques. Le prix de revient, tous frais compris, esl d'environ 12 [ranes par
méire carré.

Dims ce genre de couverture; il faut naturellement orienter les sé-
choirs de maniére que lu partie ouverte soil dirigée du cOlé oh le so-
leil @t 1a pluie soiemt le moins & craindee,

Dans les contrées humides et froides, les fabriques bien ins-
tallées opdrent le séchage artificiel dans des séchoirs construils au=
dessus, ou & proximité des fours de caisson, el dans lesquels on amine
In chalenr perdue de ces fours. L'adoption presque générale des fours
continus a rendu ce mode de séchage forl commode el pour ainsi
dire obligé.

Nous en citerons quelgues exemples,

M. E. Arnaud, gui emploie le four Holfmann circolaire & sa grande
tuilerie de Saint-Henry, prés Marseille, a profité de U'espace vide nssez
grand qui existe entre la cheminée et la galerie de cuisson, pour y
établir un séchair artificiel. 1l a disposé, dans cel espace, une cloison
circulnire, paralldle & la galerie de cuisson, el un systéme de cloisons
rayonnantes, qui forment six chambres entidrement closes, ¢l pouvani
conlenir, chacune, 2.500 brigues,

La chaleur perdue & l'arridre du fen est ramenée, au moyen d’auges
mobiles, dans deux chambres consécutives, les aulres étanty, en ca
moment, en enfournement on en défournement. 1l faul environ vingl-
quatre heures pour séeher les denx chambres,

Au début, on s'est servi du lirage de la cheminée pour appeler Vair
chaud; mais on a bienvile reconnu qu'il élait insuffisant, et on a da
employer un ventilalenr, La température de 1'air, & son enlrée dans
les chambres, est d'environ 40 dogrés centigrades,

M. Dumont, de Roanne, I'habile fabricant en pate dure, utilise aussi,
pour sécher ses produits verls, In chaleur pordue de ses fours continus
établis avec galerie sans cloisons et chauffage par le haut. Ses séchoirs
sont composés d'étagdres superposées, ayant 07,80 de largeur, el em-
pilées sur une hauteur d'un peu plus de 2 mbtres.
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La distance entre les assises, qui &lait primitivement de 0,20, a &té
successivement rédoile & 0,12, puis & 0°,07, & mesure que M. Du-
mont transformait sa fabrication de pate molle en pate dure. Les li- °
teans des élaghres sont disposés de manidre & pouvoir servir pour tous
les types de toiles. Les toiles de 28 an mitre reposent sur trois liteaons;
colles de 43 an mblre reposent sur quatre lileaux. Avssi M. Dumont
n'emploie-L-il pas de cadres pour supporier ses luiles; il se serl; pour
les manier, de fourches eén bois & deox branches qu'on glisse sous la
tuile, et qu'on peul ensuile retirer, grace 4 'épaissenr des liteaux.
Pour transporler les tuiles aux séchoirs, M. Dumont se sect de hotles
contenankT A 8 tuiles et porlées par de jeunes gargons, el de brouettes
contenant 20 tuiles de grand moddle posées de champ. Les élagdres
sonl espacées de 07,80, et les passages onl 4 mblre de largeur,

Ces séchoirs ne sont pas les seuls dont se sert M. Dumont; il emploie
également des séchoirs mobiles composés d’étagires montdes sur roues,
et pouvant contenir 100 toiles : ce systéme donne de bons résultats,

M. Dumonl & fail aussi des essais de dessiceation artificielle, en se
servant d'étuves ayant Ia forme d'une galerie. Mais cette méthode ne
lui & pas donné de bons résullals, car, aussitot que la galerie était asses
grande pour pouvoir laisser passer un ouvrier, la dessiccalion se fai-
sait lrds indgalement. La section maximum, pour donner de bons ris
sultats, est celle qui correspond & un carré ayant 0%,30 de cdté. Dans
ce cas, le conduil est formé d'une boite inclinée dans laguelle les bri-
ques, mises de champ, descendenl par lear poids, tandis que 1'air
chaud monte,

Ce systéme a l'inconyénient de favoriser le gauchissement de la
toile; anssi M. Dumont a-t-il en 1'idée de remplacer le courant d'air
chaud par un courant de sable chaolfé qui, en frolant les faces des
tuiles, en opbre la dessicealion. Mals ces essais ne sonl pas encore asses
complets pour 8lre concluants,

Il est bon de remarquer que otilisation de 'air chaud des fours
n’est peul-&tre pas la méthode la plus avantageuse, el qu'on réaliserait
probablement une plus grande économie en laissant aux fours de cuis
son toule leur chaleur, el en séchant directement les produits, soil
avee des caloriféres, soil avec des fours spéeiaux, dont Uair chaud se-
rait conduit aux séchoirs par un systéme de toyautage, On aurait ainsi
I'avantage de pouvoir régler larrivée de l'air chand au moyen de re<
gistres, ¢l de 'amener, & la lempéralure ¢t & la vilesse nbcessaires,
dans les différentes parties des séchoirs, suivant le degré de dessicca-
tion des produits.
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Celte nécessilé de pouvoir régler la température des séchoirs s'im-
pose, en elfet, par les différences d'allure qu'affectent an séchage les
diverses natures de terre. Ainsi M. Lombard, fabricant céramiste &
Seplveilles, dans Seine-et-Marne, qui emploie un mélange de terre
franche el d’argile plastique, rapporie dans P'un des bulletins de
V'Union céramigue et chaufourntéve de France, qu'il a fuil des essais
inutiles pour activer le séchage de ses produits; malgré 'emploi d*un
puissant venlilateur, la rapidité de la dessiccalion faisail fendiller ses
Lerres.

Un de ses confréres, M. Denis, an Petit-Fresne (Seine), obtient des
rézultats tout différents des terres qu'il emploie, et qui sont des marnes
vertes mélangées avec de la lerre franche. Ses briques, séchées au-
dessus des fours, sans courant d'air, mais trés rapidement, ne lui
laissent ancun déchet, tandis que s'il veat les sécher 4 'ombre et
lentement, en huit jours, par exemple, il se produit beaucoup de
casse, s

Certaines lerres pourront 8lre séchées complélement en 24 heures
de séchage arlificiel, d'aulres ne pourront 1'®tre avant 6 ou 8 jours et
méme plus. 1l en est qui vont sécher en 36 heures dans un four oi 1'air
chaud entre & 20° ou 22° et sorl & 60" on 65", tandis qu'il est impossible
de les sécher plus rapidement sans les fendiller. Citons enfin cerlaines
terres & briques, situées au bord de la mer, qui contiennent natorelle-
ment en mélange du chlorure de sodium, et qu'on a les plus grandes
peines & sécher.

On voit, par ces considérations, que la durée de la dessiccalion artifi-
cielle, de méme que la température et la vitesse de V'air chaud, dé-
pendent surlout de 1a composition des lerres.

Toutefois, ce n'est pas le seul élément qui influe sur la rapidité de
la dessiceation; 1a nature des produits et le mode de fabrication sont
aussi des facteurs importants, dont on doit ténir un sérieux compte.
Ainsi, pour une méme méthode, les briques, plus épaisses que les
tuiles et les earreaux, sbcheront plus lentement qu'enx, De mbme, les
produits fabriqués en pite molle sécheront plus lentement que les si-
milaires obtenus en pite ferme, 1l est bon de faire remarquer tontefois
que, dans ce dernier cas, la différence est moins aceusée qu'on ne le
croirait entre les produits en pale dure et ceux en pAte molle, car cos
derniers n'ayant pas & subir les pressions considérables des presses,
et ayanl une lexture moins serrée, laissent s'évaporer plus facilement
leur ean de mélange.

Par ce qui précéde, on voil combien d’éléments inlerviennent dans
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lu question du séchage : c'est au [abricant qu'il appartient, dans
chaque cas particulier, d'éludier ses lerres et de leur apphquer celle
des méthodes de séchage donl nous venons d'exposer les principes.

Quel que soit le mode adoplé, il esl cerlaines régles, communes &
tous, qu'il est toujours prudent d'observer, et que mous résumerons
cn deux mols.

Eviter, dans le séchage en plein air, que la pluie ne touche anx
produits, car elle les détrempe el les déforme en les ramollissanl.

Eviter, dans toutes les méthodes, que les coups de soleil ou d'air
chaud ne frappent certaines faces des produils, car ils améneraient
une dessiccation rapide et inégale qui déformerail les pidces.

Opérer le séchage le plus complétemenl possible, ¢'est-i-dire enle-
ver aux produits leur eau de mélange ou de fabrication, sans quoi celte
eau, soumise & la chaleur do four et forcée de se vaporiser en trop
grande masse, ferait fendre ou éclaler les produits.

Ne pas perdre de vue que le mille de briques, sorlant des machines,
peul contenir jusqu'd 700 litres d'eau A évaporer, el que l'air sec
absorbe d’antant plus de vapeur d'ean, pour se saturer, qu'il se Lrouve
4 une lempérature plus élevée. Ainsi un métre cube d'air seec, sous la
pression atmosphérique ordinaire, absorbera, pour étre saluré, savoir :
A 10°, 94,50 de vapeor d'eau — & 20°, 16,78 — & 30°, 28,51 — 24 40",
56,40 — & 50°,72%,00—2 60°, 105", 84 — A T0°, 141%,96 — 4 80°, 199,24,

Retrait divau séehage. — L'opération du séchage exerce sur les pro-
duits un ellet fort génant, mais inévitable, dont nous avons déji dit
quelques mols; nous voulons parler du refrait.

On sait que toule terre argileuse, soumise A la dessiccation ou A la
cuisson, se retire, c'est-h-dire qu'elle perd toujours une partie de ses
dimensions linfaires : ¢'est ce go'on appelle le retrad. |l constitoe,
avec la plasticité, la scconde propriété purticulidre & l'alumine; cest
done 'aluming qui communigue la propriété du releail & loules lés
terres argileuses. Nous avons va plus haul que c’est en mélangeant
avec les argiles des substances antiplastiques ou dégraissantes qu'on
arrive & alténuer ce retrait.

Le retrait tolal d'une terre comprend deux parts, l'une produite
par le séchage, l'autre par la cuisson.

La premiére est due & I'évaporation de P'eau de mélange ou de fa-
brication, la seconde & la vaporisation, vers 300°, de I'eau de combi-
naison sous I'aclion de la chaleur des fours.

Le retrait total est fort variable, car ses limiles s'élendent depuis
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%jmqu'ia. el méme plus, des dimensions linéaires ; il est absolu-
ment nécessaire d'en délerminer la valeur, afin de pouvoir régler les
dimensions des moules.

La partie du retrait due su séchage est ordinairement plus grande
que celle due A la cuisson. Elle est d'{:nv'urun% alﬁ pour les produils

préparés en terre ferme dans la banliene immédiate de Paris,

Le retrail angmente ou diminue avee la quantité d’ean de fabrica-
tion ; il est ainsi plus grand pour les pates molles que pour les sutres :
les forles compressions des presses et des rabatlenses ont pour résul-
tat de diminuer le retrail et de le rendre plus régulier. La rapidité du
séchage exerce aussi une influence sur la quantité du retrait.

CHAPITRE TROISIEME

CUIS50N DES PATES CERAMIOUES

Au point oit nous sommes arrivé de notre tuda, 'argile impure et
brute a conquis déja bien des qualités : le malaxage en a fait une pite
bien homagéne ; le monlage ' doude d'une forte colidsion, tout en lui
donnant sa forme définitive. Il reste & lui donner une dernitre qualité,
la dwreté, qui seule peul assurer aux produits la durée indéfinie el
In conservation de leurs formes plastiques : ce sera I'muvre de la
eSO,

On opire I euisson des produits céramiques du bAliment dans des
fours spéciaux chauflés avec des combustibles solides ou gazeux; les
combustibles liquides n'ont pas encore fait leur apparition dans cette
partie de la céramicque,

Mais avanl d'examiner el de disculer les différents systtmes do
fours el les diverses malures de combustibles employés 4 les
chauffer, il est indispensable de résumer én quelques mots les effols
de la chaleur sur les pales céramiques dont nous nous oceupons.
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{. — EFFETS BE LA CHALEUR SUR LES PATES CERAMIQUES

Fusibilité des pites,— Chaulfons d'abord une argile pure, ¢'est-h-dire
un hydresilicate d'alumine, composé, pour 100 parties en poids, de
46 & 67 de silice, de 18 & 40 d'alumine, de 6 & 19 d’eau de combinai-
son, el d'une proportion variable d’ean de mélange. A la lempérature
de 100 degrés cenligrades, cette argile perd son eau de mélange, mais
elle reste plastique ; vers 300 degrés, elle perd son eau de ecombinai-
son, et en méme temps loute sa plasticilé, sans pouvoir la recouvrer
jamais. Si I'on continue & la chauffer, elle change complélement de
nalure et acquiert des propriétés nouvelles : elle forme un eorps blane
qui prend d’autant plus de dureté, de retrail el, parlani, de eohésion,
que la température est plus élevée. Chaollé méme & 1.600 on 1.700
degrés centigrades, qui sont les plus haules températures qu'on puisse
obtenir industriellement, ce corps ne fond pas, et ne sé ramollil méme
pas, c'est-h-dire qu'il est réfractaire ; et, dans ce cas, le refroidisse-
ment livre une subslance assez dure quelgquefois pour rayer le verre,
douée d'une grande cohésion, d’autant plus poreuse qu'elle a perdu
plos d'eau & la coisson. Ces proprifiés pouvelles, qui différenciend
complatement I terre cuilede largile pure qui I'a produite, sont dues
probablement & la transformalion, par la chaleur, des hydrosilicales
d’alumine de Vargile en d'aulres silicates d'alumine anhydres, présen-
tant le double caractére d’8tre infusibles et trés durs.

Mais il n'en est plus de méme avec les terres impures qui composent,
ainsi que nous l'avons vo, les piles eéramiques du bAliment. Ces
{erres, en effet, forment un mélange plus ou moins complet d'argile,
de silice, de earbonate de chaux, d'oxydes de fer, de solfates de pro-
toxyde et de peroxyde de fer, de pyrite ou bisulfure de fer, de carbos
nate de potasse, de soude, de magnésie. Dans ce mélange, l'argile
domine toujours, la magnésie est rave; les oxydes alcalins, polasse et
soudo, sont en proportion fort minimes; le carbonate de chaux, les
oxydes et sels de for soni les plus abondants aprés P'argile, mais en
quantités beaucoup plus faibles.

i I'on soumet & la coisson ces pAles impures, on conslate qu'au
contraire de I'argile pure qui ne fond jamais, on peut loujours arriver
A produire sinon la fusion compléte, au moing un ramollissement ap-
préciable dont la lempéralure varie d'une phte &4 'autre dans des
limites assez étendues. Or, celte fusibilité des argiles impures tient &
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la produclion, par la chaleur, de silicates fusibles qui entrainent la
solubilité des silicales infusibles. Ce fait s'explique aisément,

En effet, la chalenr dégage d'abord, 2 100 degrés, comme toul &
I'heure, toute 1'eau de mélange de la pite; puis, vers 300 degrés, I'eau
d'hydratation de I'argile, ensuite l'acide carbonique des carbonates,
puis I'acide sulfurique des sulfates de fer gu’elle (ransforme en acide
sulfureux qui s'évapore, el en oxygéne qui se porte soit sur le fer, soit
sur le carbone, enfin le soufre des pyrites de fer, qu'elle change en
acide sulfurenx qui s'évapore aussi.

Or, tous ces oxydes, alcalins, lerreux ou mélalliques, sortant de
leurs combinaisons, et devenanl libres, se portent sur le silicate d'alu-
mine anhydre pour s¢ combiner avec lui, de telle sorte que la pite
cuite devienl un véritable composé de silicales muitiples, dont les
degrés de fusibilité sont forl diftérents les uns des aulres,

Nous sommes amené ainsi & éludier la fusibilité des divers silicales
qui composent les terres cuiles, el & en tirer les conséguences qui en
découlent au point de vue de la cuisson des pdtes.

Avouons lout d’abord que cette étude n'a pas encore éLé faite com-
plétement par les chimistes; ¢'est qu'en effel une telle élude est fort
complexe, & cause de la multiplicité des silicates, et de la difficullé
actueile de mesurer les températures extrémement élevées ol se pro-
duisent ces phénoménes. Toutefois, les longs el patienis travaux de
MM. Achard, Lampadius, Collet-Decostil, Berthier, Ebelmen, Salvélat
ont mis au jour un cerlain nombre de notions, que toul céramiste doit
connalire, el que nous résumerons bridvemenl, d'aprés les Legons de
Céramigue, de M. Salvétal.

Les silicates simples sont moins fusibles que les silicates mulliples.

Les silicates alealins, c'esl-d-dire les silicales de polasse el de soude,
sont les plus fusibles; mais ces deux bases entrenl dans les pdles en
proportions tellement minimes qu'elles influent extrémement peu sur
lear fusibilité.

Le silicale de chanx peul étre regardé comme infusible, car il ne
fond qu'a la température la plus élevée du fourneau A venl, soit
150 degrés Wedgwood, ou 4.700 degrés centigrades, el encore dans le
cas le plus favorable.

Les silicates de magnésie sont trés difficilement fusibles; ceux d'a-
lumine sont infusibles,

Enfin, les silicales de proloxyde de fer el ceux d'oxvde des ballitures
sonl trés fusibles, taudis que ceux de peroxyde dé fer paraissent in-
Tusibles,
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Voila pour les silicales simples @ passons maintenant anx silicates
multiples qui forment le cas ordinaire des plles céramiques.

Leur fosibilité, d'aprés M. Salvélal, dépend beaucoup de celle des
composés élémentaires qui les forment.

On peul toujours fondre on silicate, infusible par lui-méme, en le
combinanl avec une proporiion convenable d'un silicate fusible; il
parall méme que la fusibilité des silicates multiples est plus grande
que la fusibilité moyenne des silicates composanis, car la propriéle
fondante des silicates difficilement fusibles est beaucoup augmentée
par leur simple mélange entre eux. C'est ce qui arrive pour les sili-
cates doubles de chaux et de magnésie, el pour ceux de chaux et
d’alumine.

Les silicates alealins donnent & lenrs combinaisons avee d'autres
silicales une trés grande fusibilité, Toules les pierres qui contiennent
des aledlis sont fosibles, on toul au moins ramollissables; celte
fusibilité se communique aunx silicates infusibles, terreux ou métal-
liques.

Les deux silicatesalealins{cenx de polasse el soude) mélés ensemble,
sont plus fusibles que s'ils sont employés seols,

La chaux, donb lous les silicates sont infusibles ou exleémement
difficiles & fondre, peut donner, avec un trés grand nombre de sili-
cates infusibles ou peu Tusibles, des composés qui fondent facilement,

D’aprés M. Berthier, les silicates doubles d'alumine et de chaux
les plus fusibles sont ceux qui contiennent en silice 40 °/. de leur poids;
ces composés sonl encore d'aulant plus fusibles que les proportions
de chaux el d"alumine se rapprochent davantage du rapporl 47 & 14,

On rend une argile ordinaire assez fusible par Uaddition de la moilié
o des trois quarts de son poids de carbonate de chaux.

Los silicates de chaux el d'alumine peuvent contenir un grand excés
de chanx sans cesser d'@tre fusibles; mais alors ils le sont d’autant
moins qu'ils renferment plus d’alumine. Les bonnes argiles plastiques
ne se fondent qu'avec deux fois et demie leur poids de marbre; mais
la méme proporlion de pierre caleaive fait parfaitement fondre un mé-
lange & parties égales de sable quartzeux et d'argile plastique.

Les silicates doubles d’alumine et de magnésie sont fusibles; le sili-
cate de magnésie est done, comme le silicate de chaux, un bon fon-
dant pour les silicates d'alumine.

La chaux el le proloxyde de ler forment des silicales doubles fusibles;
il en est de méme du protoxyde de fer et de la magnésie, el aussi du
protoxyde de fer et de I'alumine. .

3
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Le protoxyde de fer et la chaux donnent des silicates fusibles, ainsi
que le peroxyde de fer et I'alumine,

De ces notions décounlent les conclusions suivanies

Lorsqu'on soumet & la cuisson une pile céramique, il peal se pré-
senter gqualre cas :

1* La pite est une argile assez pure pour qu'il ne se forme aucun
silicate mulliple, autre que le silicate d’alumine, et cela, quel quesoit
le degré de la cuisson; dans ce cas, la terre cuile est dure, dense
el poreuse;

2 La pite est impure; maisla température de la enisson n'a pas éié
poussée assez loin pour déterminer la formation de tous les silicates
possibles; on obtienl alors un produit plus porenx que dans le cas
précédent, mais sans grande cohésion, el parlant friable;

4 Lapile est encore impure; mais la lempéralure de la cuisson,
assez élevée pour combiner entre eux tous les éléments, el pour pro-
duirg un silicate multiple fusible, n’est que suffisante pour commencer
cetle combinaison et pour [ritler e silicate, Dans ce cas, on obtient
un produit dur, complélement imperméable el sans porosité;

& Mais si, dans le troisitme cas, on éléve assez la température pour
amener la combinaison compldte des éléments, il en résulte un pro-
duit scorifié, si le silicate mulliple n'est pas fusible & cette lempéra-
ture, el un verre fluide, si la fusion du silicate est complite.

Le fabricanl sérieux, placé entre ces quatre allernatives, saura choi-
sir ses terres et conduire son feu de manitre & ne pas s'éloigner des
types n" 1 el 3.

Il résulte de ce qui précdde que, dans 'étude de la composition des
terres, on doil se préoccoper, non pas seulemenl de la possibilité
plus ou moins grande de la manutention et du malaxage, mais encora
el beaucoup, du degré de fusibilité que posséde au fen le silicate mul-
tiple formé par la cuissan.

C'est ainsi que M, Gastellier, 'honorable président de I'Didon eéra-
migue et chaufourniére de France, annonce, dans une nole insérée an
27* Bullelin mensuel, qu'en faisant des mélanges, en proportions va-
riables, de glaises, de terres franches, de marnes plus ou moins argi-
leuses, il obtieal par la cuisson des produits & demi-fondus d'unc
duretéextréme, mais non cassants, inusables au frottement, et pouvant
parfailement servir an pavage des villes; les meilleurs résultats ont d1é
oblenos en agglomérant une terre réfraclaire avec une terre fusible,
car les produits ne se déforment pas & la cuisson; ¢'est 12 une fort
heureuse application du type n* 3.
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Quant au lype n* 2, il ne fournit que des produils insuffisamment
cuits, et que les agents atmosphériques détrempent et font tomber en
poussiére. Le public fera bien de se défier des fabricants qui Ini ser-
vent trop souvent le type n* 2.

Le type n* 4, le dernier, regarde spécialement la caisse du fabricant,
ear c'est le edlé des produils fondus et, par conséquent, des déchels.
Les produils, lrop fortement et trop longlemps cuils dans un four
gqo'on ne surveille pas ¢t qu'on laisse s'emporler, fondenl eomme du
verre, se collenl ensemble el formenl ces masses vitriflées nommaées
loups, el qu'on ne peut plus séparer qu'd grands coups de pioche.

Température de cuisson,—On peot certainement demander i quelles
températures s'opérent les phénoménes de la cuisson et de la fusibi-
lité; malbeureusement il n'est pas Mcile de répondre catégoriquement
A la guestion, car des températures avssi élevées sont diffleilement
observables, et, d'ailleurs, elles varient dans des limiles assez élendues
suivant la composition des pdles, el aussi suivant la nature des pro-
duits que I'on veut oblenir.

Nous indiquerons toutefois quelques chilfres, plutdl comme des
points de repére que comme des données abisolues, Ainsi nous eiterons
1000 & 1.100 degrés ecenligrades comme des lempéralures assez ordi-
naires & la cuisson des produits non réfraclaires. Quant aux pibees
réfraclaires, on en arréle souvent la cuisson & 1,300 ou 1.500 degrés
pour les produils ordinaires; il n'est pas rare de la pousser jusqu’d
1,800 degrés pour les pitces qui doivent supporter des lempératures
lrés élevées.

Mais on aurait tort de eroire qu'il v a tout intérél & atteindre an
plus vite ces haules températures dans la cuisson des pites. Loin de
Ik, celte euisson, pour produire tous ses effets, doit tre conduile avee
cerlaines précautions qui conviennent d'ailleurs A lous les fours.
L'expérience les a sanctionnées, les fabricants séricux les obser-
venl avee la plus grande attention. Voici les principales de ceés con-
dilions :

Le fen ne doil jamais étre amend (rop promplement & ume haute
température; au contraire, il doit étre poussé lenlement au débul, et
s'élever graducllemenl afin de ne pas surprendre brusquement des
pites encore humides ; sinon, les faces extérieures sécheront les pre-
miéres, sans avoir encore grande force, de sorle que les molécules
d'air ou d’eau, emprisonnées dans l'intéricur, s"évaporant ou se vapo-
risant bienlt & leur tour, feront éclater les pidces el donneront liew &
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des déchels importants : celte période de chauffage & feu lent a regu
le nom de petit feu.

Lorsque le feo a atleint Ia lempérature qui convient nux pites el aux
produits, il convient de I'y maintenir un cerlain temps, afin que la
chaleur ait le temps de bien pénélrer toute la masse intérienre de
chaque pidee; de plus, le fen doit &lre eonduit trés régulibremenl
dans toutes les parties du four, afin que tous les produils soient
également cuils, el que les déchels provenant des loups el des
incuils soient réduits le plus possible. Cetle période du chauffage esl
le grand few.

Lorsque la pite laisse une certaine marge entre la température de
cuissan el celle de la fusion, el qu'on a besoin d’oblenir des produils
d'une grande dureté, on peut élever la température du four jusqu'an
point ot I'on voit commencer ki vitrification.

De méme que les pates doivent élre lentement et progressivement
chaoffées, de méme aussi elles doivent &tre abandonnées & un refroi-
dissement lent ¢t progressil. Cela se comprend : d'abord un refroidis-
sement trop brusque entralnerait une énorme dilférence de tempéra-
\ure qui ferait éclater les produils; ensuite on perdrait le bénéfice du
recuit, Le recuil, expression penl-&lre impropre, mais consacrée par
J'usage, signifie que les produils abandonnés dans le four, aprés leur
cuisson, 3 un long refroidissement, c'est-i-dire au rayonnemenl pro-
longé des objets et des parois du four, continuent i cuire, surloul dans
intérieur de leurs masses respectives, ce dont profilent particuligre-
ment les pikees insuflisamment cuites.

Faisons remarquer d'ailleurs que cel Gohaulfement progressil et ce
lent refroidissement des produits, conseillés par Uexpérience, ne
peuvent &tre que favorables & la conservation des fours enx-mbmes.

Lorsquaprds quelques essais, on a déterminé le degré de lempéra-
{ure qui convient en méme lemps aux terres et & ln nature des pro-
duits 4 fabriguer, il est indispensable de reproduire celle méme
{empérature A loules les fournées similaires; il w'esl pus moins
important de pouvoir reconnaltre si celle lempéralure se répartit
bien régulitrement dans toules les parties du four; c'est icl qu'il esl
besain de touls la sagacité, de toute la science d'un cuiseur expéri-
menté, Quelques ouvertures praliquées en certaines parlies du four lui
servent & examiner son feu, & juger de sa marche, de son lirage, de
sa couleur, de sou intensité.

La coulenr du feu lui suffit sonvent pour apprécier la tempéralure.
Pouillet a évalué, au moyen d'un pyrombire & air, les degrés de cha-



LA CERAMIQUE 0

leur qui correspondent aux diverses coulenrs du fen : nous les résu-
mons dans le tablean 3.

TADBLEAU 3. — TEMPERATURNES CORRESEONDANT
AUX XUANCES LUMINEUSES

POTNTS IR FUSIoN

de quelques corps.

Ronge naissant. . . . Fusion du tellure.

Hooge sombre, . . . . »

Cérisa naigsant . . . . »

Fusion du bronze.

Carisa elair . . Fuszion de 'argent.

Orangé. . . Fusion de 1a fonie grise.

Orangd olgir. - . ... Fusion de l'or.

gi:::mudrml- i i Fusion de l'acier.

Blane éblonissant. . | Fusion du fer doux frangais.
d= Cuisson de la poreelaine dure,

On voit, par ce tableau, que c'est vers In lempéralure de 533 degrés
centigrades que les corps commencent i donner de la lnmidre,

La couleur du fen n'est pas la seule manidre d'apprécier la tempé-
rafure d'un four en feu; on peat I'évaluer an moyen de témoms au
montres fabriqués avec la mdme pite que les pidces en cuisson, el
déposés en diflérentes parties du four.

On les relire pour les examiner, lorsqu'on juge la cuisson assex
avancee,

On peut aussi se servir de différents pyrométres fondés sur différents
principes ; inais les lémoins nous paraissenl encore préférables.

Retrait des pites d la euisson. — Nous avons dit précédemment, &
propos du séchage, que le retrait total d’une terre cuite peut varier de
22 20/, sur loutes les dimensions lindaires, ot qu'il se compose de
deux parties : 1° le retrait d & I'évaporation de 'eau de mélange pen-
dant le séchage; 2* le retrait dd A la vaporisation de 'eau de composi-
tion ou d’bydratation durant la cuisson. Nous avons exposé ce qu'élait
le premier; nous allons dire quelques mots du second, en faisant
remarquer que V'on doil & Bronguiart tout ce que I'on sail de bien
positif sur ce retrait.,
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De nombrenses expériences lui ont permis de conclure que les phtes
qui prennent le plus de retrait sont les pites plastigues, ¢’est-d-dire
infusibles, et les pites fusibles.

Les premidres éprouvent le maximum de leur retrait an moment
ot elles perdent leur ean de composition; il semble élre ainsi la con-
séquence de la déshydratation de 1'élément argileux de la pite.

On peut admettre que pour les pites non ramollissahles le maximum
du retrait correspond A peu prés & 40 degrés Wedgwood.

(Quant aux pites fusibles, elles doivent leur vetrait & denx causes :
d'abord & 1a perte deleur can d’hydratation, el ensuile an rapproche-
ment de leurs molécules an moment oh la fusion commence; c'est
3 ce dérnier point surtout que correspond le maximum de leur
retrail.

11 suit de 14 que I'on ne peut mesurer la valeur lotale du retrait, au
point de yue des moules, qu'apris avoir poussé la cuisson de la pile
A son maximum de retrait.

Passons maintenant & I'examen des combustibles.

2, — COMEUSTIBLES

Rappelons tout d'abord quelques définitions el quelques principes.

Combustion. — I une manidre générale, on sait que I'on désigne, en
chimie, par le mot de combustion, toute combinaison d'un corps aveo
'oxygine, c'est-h-dire toule oxydation.

La combustion peut étre lente ou vive.

FElle est lente lorsque oxydation d'un corps n'en éléve pas notable-
ment la température. Telle est I'oxydation du fer exposé & l'air
humide, qui produil la rowidle ou sesquioxyde de fer hydraté
(Fe'0’, HOJ; telle est encore, dans les mémes conditions, P'oxydalion
du phosphore, qui donne V'acide phosphorenx (PAO%), celle du
plomb, ete.

Elle est vive, lorsque 'oxydalion est accompagnée d'une élévalion
de température assex grande pour qu'il y ait incandeséence. Ainsi un
charbon ardent, un morceau de soufre ou de phosphore allumé,
plongés dans I'oxygéue, bralent en produisant, le premier, du gaz acide
carbonique, 00"; le second, du gaz acide sulfuréux, B0*; le dernier,
une poussiére blanche qui est V'acide phosphorique. De méme, un fil de
fer rouge brale dans 'oxygéne avec un grand éclal, en langant de vives
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&tincelles, et en fe transformant en oxyde de fer magnétique, Fe'0*;
gn fil de magnésium enflammé produil dans I'oxygéne une flamme
éblonissante, et le résultat de la combustion est la magnésie, MjO.

La combustion vive n'entraine pas nécessairement la production de
la flamme. Ainsi le soufre, le phosphore, le magnésium, dont nous
venons de parler, brolent avec flamme dans I'oxygime, landis que le fer
et Te charbon pur, portés an rouge dans l'oxygéne, ¥ brillent sans
flamme. La raison de cette différence est que la flamme ést toujours tm
gz ou une vapeur en combustion.

11 suit de 1 que les corps qui ne se réduisent pas en vapeur, penivent
bien braler & une température suflisamment élevée, mais ils brilent
sans flamme; tels sont le charbon pur et les mélanx qu'on ne peut
volaliliser. Au contraire, les corps volatils, comme I'hydrogéne, le
soufre, le magnésium, le zine, britleront avec flamme. Il en sera
de méme de tous les corps que la chaleur décompose en produits
volatils.

Toutes les Nammes n'ont ni le méme éclat, ni la méme chaleur,

1'éelat d'une Mamme ne dépend pas nécessairement deé la chaleur
que dégage la combuslion ; ainsi la lamme d'hydrogeae, bien que Lrds
pale, est plus chaude que la flamme si brillante du phosphore. Cet
éclat de Ia lamme tient d’ordinaire & la présence de corps solides quis’y
trouvent portés & I'incandescence. Toute lamme qui ne contient pas
de corps solides est ple : celles de I'hydrogéne, du soufre, de l'oxyde
de carbone, sont piles parce que le produit qui brale et l¢ produit de
In combustion sont gazeux. Au contraire, celles du phosphore, du
magnésium, du zine, sont s brillantes parce qu'elles contiennént de
I'acide phosphorique, de 'oxyde de magnésium, ou de I'oxyde de zine,
tous corps solides portés & l'incandescence par la chaleur dégagée dans
In eombustion.

I'huile, la bougie, le gaz d’éclairage, brilent avee éclat parce que
leur flamme contient du carbone libre; en eflet, les combustibles qui
brivlent sont du carbone et de I'hydrogbne; or, par suite de Vinsuffi-
sance de I'oxygine dans la Namme, l'oxygine brile d'abord én déga-
geant besucoup de chaleur, de sorte que le carbone mis eén liberté
est porté & l'incandescence avant de briler lui-mdme dans les parties
exlérienres.

On peut faire disparailre I'éclat de ces lammes en introduisant dans
leur intérieur assez d’air pour que la combustion y soit compléte.

La température d'une famme dépend 3 la fois de la chaleur dégagée
par le combustible, et de la chaleur absorbée, soit par le produit de



w2 LA CERAMIQUE

1a comhbustion, soil par les eorps inertes qui existent dans Ia flamme.
Nous verrons plus loin la manidre de délerminer la température de
combustion d'un eombustible donné.

Une flamme produit de la fumée lorsque air qui est en contacl avec
elle n'est pas cn quantité suffisante pour lui fournir 'oxygéne néces-
saire & la combustion compléle du carbone el de 'hydrogéne. Alors
I'hydrogéne, qui dégage le plus de chalear, brile le premier avec une
partie seulement de carbone, dont le reste, & 1"état de charbom Ards
divisé, se répand dans l'atmosphére avec les produils gazeux de la
combustion, et en produisant la fumée,

Les corps solides introduits dans une flamme pour lui donner de
I'éclat absorbent évidemment de la chaleur pour s’échauffer; d'of il
suil qu'en augmentani I'éclat d'une Namme, ils en abaissent la tem-
pératora,

Pour qu'il ¥ ail incandescence, avec ou sans flamme, il ne suffit pas
qu'il y ait une grande chaleur dégagée, il faul encore que cetle chaleur
se produise trés rapidement, el que; de plus, elle n’ait pas & échauffer
une trop grande masse. Si cette masse augmente; si, de plus, la rapidilé
de In combustion diminue, 1'élévation de la lempérature pourra élre
trés faible oun méme nolle, Ainsi un moreean de charbon, qui brile avee
un éclal éblouissant dans |'oxygéne, esl & peine rouge dans ['air ofi sa
¢combuslion est lente, et ol la chaleur dégagée est en partie employée
3 fchaoffer I'azole mélé & 'oxygine.

1l résulte des considérations précédentes que, dans toule combustion,
il y a nécessairement un corps eomburant qui est ['oxygéne, el un corps

combustible qui peut #tre simple ou composé, mais qui se combine
toujours avee l'oxygéne.

Combustibles industriels. — Un grand nombre d'industries ont besoin
de la chaleur pour fubriguer lears produits; or, les senles sonrces de
chaleur qu'elles utilisent sont les corps combustibles qoi développent
la plos grande quantité de chaleur en brilant au contact de l'air,
¢'est-A-dire en se combinant avec 'oxygine de 'air,

Ces combustibles sonl salides, liguides on gasenzr,

Les combustibles solides sont natwrels on artificiels; les premiers
sonl le dods, la tourbe, le lignite, la houille, 'anthracite. Les aulres
résullent de la distillation des précédents, of constituent les divers
charbons, savoir : le charbon de bors, 1o charbon de tourde, le chardon

de houille ou coke. Les charbons, ayant perdu presque lous les gaz do
combustible distillé, bralent & pen prés sans lamme.
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Les combustibles liquides sont les aleools et les huiles de toutes
sorles.

Les combustibles gazenx sont ordinairement produits par la distil-
lation ou la transformation des combustibles solides ou liquides.

Tous ces eombustibles sont généralement composés de carbone,
d’hydrogine, d'oxygine el d'azote, combinés entre eux deux i deux,
on trois A trois. Toutefois, 'oxygéne el I'azote peuvent manguer ag
combustible: mais le carbone ne lui manque jamais. Pendant la com-
bustion, le carbone produit de Voxyde de earbone CO, ou de l'acide
carbonique, CO*; I'hydrogéne donne de 1'eau, HO; Vazote reste libre.
Tous ces produils de la combustion, étant gazeux ou volalils, disparais-
sent, et il ne reste du combustible quun résidu minéral de compo-
sition variable, et qui constitue les cendres.

La chaleur produite par la combustion se transmel aux COrps €n-
vironnants par le contact direct on par le rayonnement. Le contact
direct donne la plus grande somme de chaleur; il est fourni, soil par
le corps en combustion, soit par la lamme que les gaz eomhbustibles
vont porter & une distance plus on moins grande du foyer. Quant & la
chaleur rayonnante, elle est tonjours plus faible que la précédente;
elle diminue rapidement d'aillears avec I"¢loignement, en suivant la
loi du rapport inverse des carrés des dislances.

Or 1es combustibles & longue flamme et & forte chaleur rayonnante
sont précisémenl ceox que I'on doit rechercher pour la cuisson des
produits céramiques du batiment, car seuls ils peuvent les alteindre
dans toutes les parties des fours A grande seclion qui sont généralement
en usage. 11 esf encore ume condition indispensable que ces combus-
{ibles doivent remplir, c'est que leur température de combustion soit
supérieure & celle de la cuisson des produils.

Les combustibles qui satisfont  ces conditions, et que nous trouvons,
en conséquence, adoplés dans I'industrie qni nous occupe, sont : le
bois, la tourbe, le lignite, la houille, U'anthracite et les combustibles
gazeuz. Les charbons sont rejetés parce qu'ils brilent sans flamme ;
les eombustibles liquides n'onl pas encore f16 pssayls.

Chaleur spécifique des corps. — Avant de décrire rapidement ces
quelques combustibles, rappelons quelques défnitions,

On appelle unité de chaleur ou calorie, la quantité de chaleur
nécessaire pour élever un kilogramme d'ean d'un degeé centi-
grade.

Cela posé, la chaleur spécifique d"un carps est la guantité de chalewr,
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ou, en d'autres termes, la quantilé de calories nécessaire pour élever
d'un degré centigrade un kilogramme de ce corps.

Celte chaleur, constante pour un méme corps et pour les tempéra-
Lures inférieures & 100 degrés, croll un peu avec la lempérature.

Nous résumons dans le tableau suivant les chaleurs spécifiques des

corps principaux dont on peut faire usage dans la céramique el les
industries similaires.

TARLEAU 4. — CHALEURS SPROIFIQURS DE QUELQUES coODPS
pE O A 100 DEGRES

CHALEDRE
splcifiques,

calaries,
M. Rogndull 100000

d= 01139
0. 12083
= 024304
a* 0.10695
d* 0. 1imae
d* 0.191532
d= 0.£3743
d* 0,13000

(e | e ML AL L SR e

Fonte de far blanche, . .. ... . =

Peroxyds de fer. (oligiste). . . . . . .
Aluimlng (corindon) « « & o . 4« -
Aclde silicigue . . . .
Acideborique. . « o o vvun.n
Bisulfure da far (pyrite). . . .
El.l.lfl.lll]llll:hlul-----a+.-..;. a4 “-]m
Carbonate de chaux (spath d'lalande) dr 0.20858
Craie blanche. . . ., Tr [ 0.21480

024111
024150
020085

LR

PR T T TR T

Carboba: = .30 Wilas Th d*
Charbon de hols . . ] d*
Coke de 1a houills . .4 At dr .

Chadx ¥ive -« .+ & « Lavalsier et Laplace. | 0.21690

Boimdapin..... 45 Mayar. 065000
Bols de chéne. . . ., i d- 5TO00

Varrada 0 100 .. .o s oun g . ‘ Dulong st Petit. 0,17700
Yarro da (* & 300 . . d» 0, 19000

d 020000

Vapeur d'asu f §-=lia Laroche el Bérard, il
Alr stmosphérique. « . . . s i 0, 2040

Hydrogéne . .. ..., vy il 3.2036
e 0.23m
d= 0.0
il 0,2534
e 0.2210

— |

Ouoique In chaleur spécifique d'un méme COFps augmente un peu
avee la tempéralure, on pent admellre, sans erreur trop sensibla,
quelle reste constante, de sorte que la quantité de chalour ou de sals-
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e © nécessaire pour élever de T degrés centigrades un poids de K
kilogrammes d'un corps dont la chaleur spécifique est §, séra donnée
par la formule (1).

() 0= KT8

Déterminons, par exemple, Ia quantité de calories nécessaire pour
&lever de 20 degrés centigrades 50 kilogr. de coke le tableau 4 donne
0,20083 pour la valeur 8 de la chaleur spéeifique du coke, puis nous
avons K = B0, T = 20, Introduisant ces valeurs dans la formule (1) on
abtient :

0 = 30 >< 30 3< 0,20083 =200,83 calories.

Puissance ealorifigue. — On nomme ainsi la quantité de chaleur ou
de calories que dégage, en se bralant completement, 1 kilogr. d'un
combustible donné.

Cette quantité est variable d'un corps 4 I'aulre, mais elle n’est pas,
comme on I'a cru longlemps, proportionnelle A la quantité d’oxygéne
nébeessaire i sa combustion.

Voici, @'aprés MM. Fabre et Silbermann, le tabléau des puissances
calorifiques qu’il est utile de connaltre.

TABLEAU 5. — PUISSANCES CALORIFIQUES
DE QUELQUES MATIENES COMBUSTIBLES

PUIESAXCEN

ERIDNATION SUMSTANCES.
DEAIGRATION LIS A calorifiques,

enlorl
Hyidrogiue en brillant . . . . “aw 34,500

| Charbon pur se (ransformant en acide cars
honigqua . 8.020

Charbon pur se
cArHODA - v« v mv = n 2470
oxyde i carboue se transformant oo acide)
earbonique . . - - d 2,400
Protocarbure dhvdrogine en britlant 13.060

| Bicarbure d'hydrogine en brilant. . . ..o 11560

Aloool an bridant, « o s o v e s e s 7.160

Nous avons vu plus haut que les combustibles employés dans l'in-
dustrie sont composés de carbone, d'hydrogéne, d'oxygine et d'azole.
Les proportions de ces quatre corps simples varient naturellement
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d'un combustible & I'antre. Mais, dés que I'on connait la composilion
chimigue d'un corps, il est facile d'en déduire, avee Paide du tableau 5,
la valeur de sa puissance calorifique: il suffit pour cela de considérer
les deux seuls éléments combustibles, savoir ; le carbone et I"hydro-
gtne en excds, d'extraire de I'analyse les poids de ces éléments cor-
respondant & 1 kilogr. du combustible considéré, de multiplier ces
poids par les puissances ealorifiques respectives tirfes du tableau pré-
cédent, et de faire la somme des deux produits.

Soit par exemple & chercher la puissance calorifique de la houille
séche & longue flamme de Blanzy, dont la composition chimique est
la suivante, pour 1 kilogr, :

Carhon®,, o b e e s 763
Hydrogling ..o ciciace wid el 0.052
Oxygéne et azote. . . ..., . ... 0,160
Cendres.. .. . ... oo 0,023

On admel toul d'abord que la quantité d'azote, généralement Lris
minime, est négligeable et peut se confondve avee celle de I'hydrogine,
Cela posé, 8,00 d'oxygéne brilant 1%00 d'hydrogéne pour donner

L1
9,00 d’ean, les 0%, 160 Foxygtne ci-dessus braleront _.;_[m = (%020
d’hydrogéne sur les 0,052 fournis par Vanalyse; d'oi il suit que le
poids de I'hydrogene en exchs est égal 4 0,052 — 0,020 = 0,032,
D'un autre coté, le poids du carbone est de 0%,763. Multipliant ces
quantités par les puissances calorifiques respectives de ces deux corps,
34.500 et 8.080, on obtiendra les valeurs suivantes :

Hydrogéne.. 0,032 ><34.500 = {.104

Carbone. . . 0,765 >¢ B.080=6.181 | '~-oo calories,

d'olt il suit que la puissance calorifique de la houille ci-dessus est
de 7.285 calories,

Telle est la marche & suivre pour un combustible quelconque.

Air nécessaire d la combustion. — La combustion dans les fours eéra-
miques n'est alimentée que par Pair atmaosphérique; il est bon de
rappeler la quantité d'air théoriquement nécessaira pour briller com-
plétement 4 kilogr. de charbon pur ou 4 kilogr. d'hydrogene.

Rappelons d'abord qu'un kilogramme d'air est composé de 0,23
d'oxygéne el de 0,77 d'azote, et qu'un kilogramme d’eau est formé de
0%,11 d’hydrogine et de 04,89 d’oxygéne; d'oi il suit qu'un kilogramme
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d'oxygéne est uni dans Vair & 3',348 d’azote, el qu'un kilogramme
d’hydrogene est uni dans 'eau & 84,00 d’oxygéne.

Cela posé, 1 kilogr. d'acide carbonique, CO*, étant composé de
0*,2727 de carbone el de 0°,7273 d'oxygéne, il en résulte quium kilo-
gramme de carbone, pour se transformer en acide carbonique, absor-
bera 2,667 d'oxygéne el produira 3,667 d'acide carbonique, ce qui
laissera libre un poids de 2,667><3.348 =8',020 d'azote, sur un
poids total de 11*,596 d'air qui devient ainsi nécessaired In combustion
d*un kilogramme de charbon pur. Ajoulons qu'un métre cube d'air pe-
sant1*,203, les 11*,596 d’air ci-dessus équivalent & un volume de §=2.07.

De méme 1 kiloge. d’hydrogéne absorbant 8 kilogr. d’oxygéne qu'il
emprunte & 'air, pour briler et former 9 kilogr. d’eau, laissera libre
un poids total de 8°,00>< 3,348 = 26,784 d’azole sur un poids lotal
de 34,784 d'air nécessaire A la combustion, ce qui équivaul A un

34,784
1,293

On trouverailt de méme gqu'un kilogramme de carbone;, pour se
{ransformer seulement en oxyde de carbone CO, absorberait un poids
de 1*,34 d'oxygine et laisserait libre un poids de 1,38 ><3.348=4" 40
d’azote sur un poids Lotal de 5' 83 d’air nécessaire & la combuslion,

L8t e HNES
ce qui éguivaul A un volume d'air de Tom— §4.51.

Ces quantilés d'air sont celles qui sonl théuriguement nécessaires 4
la combustion d'un kilogramme de charbon pur ou d'hydrogéne; le
desideratum 4 alteindre en pratique serail qu'il ne passit pas plos de
ces quantités & travers le combustible d'un [uyer, car toul ce qui passe
d'air en sureroil est inutile 4 la combustion, el ne fait qu'abaisser la
température du foyer dont il emprunie une partie de la chalear pour
s'échantfer lui-méme. On verra plus loin que ces censidérations ont
leur importance pour la conduile du feu dans les fours, car une quan-
{ité d’air suftisante & la combustion donne au four une action ritdue-
trice, tandis qu'un excés d'air lui donne une allure oxydante quil est
convenable d'éviter dans certains cas.

cube de — 2= 40 d'air.

Température de combustion, — On a besoin, quelquelois, de déter-
miner théoriguement la température de combustion d'un combustible
donné. On Vobtient évidemment en divisant la puissance calorifique
de ce combustible par la quantité de calories nécessaires pour élever
d'un degré lous les produits dela combustion (gaz, vapeurs el cendres)
d'un kilogramme de ee combustible.
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leprenons, par exemple, la houille sdche de Blanzy, donl nous
avons donné la composition, & propos des puissanees ealorifigues, el
cherchons-en la température de combustion. Cette houille est com-
posée des éléments suivants pour 4 kilogr.

CATDONG. 5 o 0 iie piviarro i . 0763
HYMPORINe's o cioteivis whaaie i 0.052
Oxygene etazote. . ., ,,,, .. 0.160
Cendres. . . o e 0.023

Nous savons déja que la puissanes calorifique de ce combustible est
de 7.285 calories. Il reste & chercher [a quantité de calories nécessaire
pour élever d’un degré les divers produits de |a combustion; mais toul
d'abord quels sont ces produits?

D'aprés ce que nous venons de voir, les 0,763 de carbone produi-
ront 04,763 >< 3,667 = 2* 803 d'acide carbonigue et laisseront libre un
poids de 0,763 >< 8,920 — 6* 831 d'azote, .

D'un autre coté, les 0*,032 d° ydrogine en exchs produiront 0,032
><0,00=0"288 d'eau, et laisseront libre un poids de 04,082 3< 26,90
= 0,801 d'azote.

De plus, les 0,160 d'oxyghne se sont combings avee les 0,02 d'hy-
drogéne restant pour former un poids de 0',18 d'eau,

Enfin nous avons un poids de cendres égal & 04,023,

Héunissant ensemble lous ces produits de la combustion d*un kilo-
gramme do houille, on forme le tableau suivant :

Acide carbonique, , , ,, ., . . + 2'803
O S e i 7,692
Vapeurd'ean , v« 20wy s 0,468
T 0,023

Multiplions maintenant ces poids par les ehalenrs spéeifiques de
ceés quatre corps lirdes de notre tableay 4; on formera le tableau suj-
vaol, qui donne la quantité de calories nécessaire pour élever d'un
degré la température de chacun de ces corps.

Acide carbonique. . . 2803 > 0,28 =0 620

Azotelibre. , ., . . . 7,602 < 0.2754 =™ {18 a4
Vapear d'ean, . . . . . 0,468 < 0.847 =0 306 1139
Lenares., & . v v vou. 0,033 >< 0,200 = 0 005

Il ne reste plus qu'a diviser la puissance calorifique de cette houille,
trouvée plus haut de 7.285 calories, par 3™,439, el I'on oblient pour
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quolient 2.320, qui représente en degrés centigrades sa lempérature
théorique de combustion.

Telle est la marche du caleol pour un combustible quelcongue donl
on connalt la composition chimique; nous ajoulerons toutelois que les
résultals .oblenus ne sonl que des approximations, ear l'on ignore
encore si les chaleurs spécifiques varient, et comment elles varient,
dans les hautes lempératures,

Chaleur rayonnante des combustibles. — Nous avons vu plus hautl que
la quantité tolale de chaleur produite par un combustible est ulilisée,
soit immédiatement par son contact ou par sa flamme, soit & distance
pitr som rayonoement.

Or le pouvoir rayonnant des divers combustibles est forl variable,
mais il ne dépasse gubre la moitié de la puissance calorifique tolale
d'un combustible donné.

Si l'on représente par I'unité cette puissance calorifique lotale,
les pouvoirs rayonnants des divers combustibles auront les valeurs
snivanles

Houille moyenne: « o+« oy v o0v v ann's & 0,35
Coked 0,45 decendre. . ., , ., ....,. 0,358
Charbonde bois. v o o, v sy v v n s vy 0.50
Charbon de tourbe., ....,...... e ORB0
Bois desséché & 100 degrés. . . .. ... .. 0,28
Bois ordinaire & 0,20 d'ean. , . ., , ... 0,25
Tourbe desséchée 4 60 degrés. . ., ., .. ., 0,23
Tourbe d 0,20 d'eat. vy v 4 s v v v v s ov s 0,25

Ainsi la houille moyenne, qui fient le premier rang, ne rayonne
plus, &4 mbtre de dislance, que les 0,35 de la quantité totale de cha-
leur qu'elle dégage en bralant, el I'on sait que l'intensité de la chaleur
rayonnée déeroll en raison inverse du carré des distances.

Hois. — Les essences employées dans les fours céramiques varient
avee les localilés : ce sont, le plus souvent, le pin, le hétre, le charme,
le chéne, le bouleau, le sapin, le tremble, Paulue et le sanle. En ins-
crivant ces hois dans N'ordre ci-dessus, nous les classons suivant 1"effel
que produit leur flamme en chanffant I'enu dans un vase clos: on voit
ainsi que la flamme du pin est la plos avanlageuse.

Brongniart a déterminé la composition chimique de toutes ves
essences; on peul admettre, d'aprés ces analyses; que colte composi=
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tion est la méme pour toules, et qu'elle comprend les éléments sui-
vanis parkilogramme de bois el pourdilférents degres de dessiccalion,

TABLEAU ©. — COMPOSITION CHIMIQUE DES BOIS

e Bots

:n:::f::,e— mnplennnl

densbehe., . I'pan,

ELEMENTS CONSTITUANTS.

(5038 (4030
0,00y 00485

00091 0,0073
04125 02301
0,0135 60,0110

> 00,2000

1,000 1,000

8i I'on caleule la puissance ealorifique duo bois d’aprés les quantilés
de carbone et d’hydrogéne en excés indiguées dans ce lableau, on
trouve qu'elle s'éléve, par kilogramme, & 4.400 calories pour le bois
parfaitement see, & 3.500 pour celui qui conlient encore 20°%/, d'ean,
el enlin & 3,300 calories pour le bois & 25 %/, d’eau. Or les bois donl on
se serl dans I'industrie contiennent toujours au moins 20 */, d'eau; dés
lors on peul admetfre 3.300 & 3.500 pour la puissance calorifique
du bois,

Remarquons toulelois que celle puissance calorifique ne peul dlre
ulilisée toul entitre, car une certaing quantité s'en distrait pour vapo-
riser el chaulfer I'eau hygrométrique. Les caleuls, d'accord avee des
expériences directes, onl permis d'assigner au bois ordinaire 3 25 9/,
d'ean une puissance calorifigue de 3.000 calories : ¢'est le chiffre qu'il
convient d'adopler en pratique,

La chaleur rayounée par le bois coupé en pelits morceans esl & peu
prés la méme pour loules les essences. D'aprés les expériences de
Péclet, elle est les 0,28 de la puissance calorifigne pour les bois par-
faitement secs, et les 0,23 pour les bois & 20 °/, d'ean.

On voit par le lableau précédenl que la combustion duo bois laisse
une trés faible quantilé de cendre. Celte condre se compose de sels
alcalins solubles, qui sont des carbonates, des sulfates et des chlorhy-
drates de potasse el de soude, el de sels ferrens insolubles qui sont
des carbonales et des phosphales de magnésie el de mangandse.

Il résulle de celle composition des cendres que si, par 'effet d'un
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vif courant d'air ou par toute autre canse, elles sonl entralnées dansle
four el vent se déposer sur les parois ef sur les produits en cuisson,
les sels alcalins formeront des silicates fusibles au détriment de la
surface des produils. Les cendres qui conliennent du for ou du man-
ganése font des taches noires : cest 'un des inconvénients des com-
bustibles qui contiennent beaucoup de cendres.

On peut compter que les diverses essences de bois ont besoin de
dix-hoit mois ou devx ans pour perdre lonte la quantité d'eau hygro-
métrique qu'elles peuvent perdre : toutefois, les bois résineux (pin,
sapin), se dessechent plus vife que les bois blanes (bouleau, (remble,
anlne, saule) et surlovl plus vite que les bois durs (chéne, hétre,
charme) gui ont hesoin de deux années en'moyenne pour sécher,

La densité du bois varie d'une essence i l'autre, elle varie aussi sui-
vanl le degré de dessiccation. Voici, d’aprés M, Chevandier, le poids
du stére des différents bois complétement desséchés,

Pin (bois de quarliers). . . . .. ... ... 25600
— (rondinage de branches). . . . .. ... 28 00
—- (rondinage de brinsl. . . . . . sve . 2R3 0D
Hétre (boisde quartiers). ., .., .. ... 380 00
—  (rondinage de branches). . . . . . - . 304 00
—  (rondinage de brins), . . .. .. ... 314 00
Charme (bois de quartiers). . . . . ... . . 370 00

—  (rondinage de branches). . . ., . .. 298 g0
- {rondinage de brins). . . .. .. .. 313 00
Chéne (bois de quartiers). . ... ... ... 37 00
— (rondinage do hmanches). . . .. ... 217 00
— (rondinage de brins). . . . . ... .. 317 00
Bouleau (bois de quartiers). . . ...... 338 00
— (rondinage de branches). . . , . . . 269 00

— {rondinage de brins). . . . .. .. . 318 00
Sapin (bois de quartiers). . . . . ... ... 277 00
—  (rondinnge de branches), . . . ., . .. 287 00
— (rondinage debrins). . ., . ... ... 312 00

Tremble (quarliers et rondins mélés). . . .. 273 00
Aulne (bois de quartiers). . . . . ... ... 293 00
— (rondinsge debrins). . ... ... .. 28300
Saule (quartiers et rondins mélés). . . . . . 9283 00
— (rondinage debring). . . .o v v ... FI6 00

Si Pon a besoin de connaitre la puissance calorique du slére de ces
i
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bois, il suffit de multiplier le poids du stére par la puissance calorifique
du bois, qui est de 3.000 calories : ce sont naturellement les essences
les plus denses, le chéne, le hitre, le charme, qui fourniront par stdre
la plus grande quantité de chaleur.

Tourbe. — La tourbe est un combustible trés imparfait, qui vésulle
de 'sccumulation et de l'enchevétrement des racines el des liges
de végétaux agualiques; elle forme des couches dans des lieux relati-
vement bas el marécagenx, dans des vallées & penles faibles ; on trouve
de riches tourhigres en Hollande, en Silésie, en Westphalie. En France
on comple environ 2,000 tourbibéres expleilées, el un millier d'inex-
ploitées, réparties entre 40 départements, donl les principaux sont : la
Somme, le Pas-de-Galais, la Loire-Inférieure, I'lsére, 1'Oise, la Seine-
el-Oise, 'Aisne, le Nord, les Vosges, 1'Aube, ete.

La tourbe est fort employée en Allemagne et en Hollande dans les
fours céramiques, car la combustion, bien que lente, en est forl régu-
litre; mais il est nécessaire que les fours soient voising de tourbidres,
afin que la tourbe, n'ayant & subir que des frais de transports peu éleyés,
conserve tous ses avantages. 1l est indispensable aunssi qu'elle soit par-
faitement séchée al'air, sans quoi lavaporisationde I'ean qu'elle contient
absorbe une telle proportion de sa puissance ealorifique, qu'elle ne
posséde plus assez de chaleur pour cuire les poteries. Mais anssi,
lorsque ces conditions sont remplies, lorsque surtout la tourbe,
désséchée & 25 ou 30 °/, d'ean, est riche en carbone, elle est parfaite-
ment capable de cuire, non seulemenl les poleries de batiment, mais
méme les porcelaines qui exigent une température de 1.500 4 1.600
degrés cenligrades.

C'est ainsi qu'en Allemagne, o la tourbe est riche en earbone, elle
est employée dans un grand nombre de fours Hollmann & feu continu,
ot elle donne de bons résuliats. Ce combustible est plus rare en Frange,
el par conséquent pen employé dans les fours céramigues.

Cependant un céramiste bien connu, M. Lombard, de Seplvailles
(Seine-et-Marne), propriétaire d'importantes tourbidres, n'a pas hésité
4 appliquer ses tourbes & la cuisson des poleries de bitiment dans des
fours Hoffmann, el il n'a en qu'i se louer de la qualité de ses produils
el de I'économie qu'il a réalisée.

La composition chimique de la tourbe est fort variable. Lo tablean
suivant contienl les analyses d'un cerlain nombre de tourbes préala-
blement desséchées : les trois premidres sont dues i Regnault, les
aulres & M, de Maesilly,
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TABLEAU 7. — COMPOSITION DH QUELQUES TOUNBES
COMPLETEMENT DESSECHERS

COMPOSTTION POUR 4 KILOGH.

RESIGRATION DES TOUNLES. Tou .
s i 0%

Cendre
Eii. nzote, 2l

curbe do Valeatrs [Sommae), , |, o T
14 de Long {Somme) .. . , , 00603 | 03137
I de Champ-de-fon [Voagrs) 00611 | o 3007
4. de Bresles (COlse), noiee, 2
Ll 1T SRR o 0071 | o, 3606

I, de Bresles ((es), mons-
seuga, ¥ ijaaliid 0G0 | 0,405

I, deThisy, nalee, 1% qualisa. 0,060 | 0,3657
Id. id i 3 qualisd, v 0 05T | O, S0
de Bourdan, molre, 1" qua-

{[17] R 00600 | 00
ile Caman, nisire, $0* a-
fitak., iy B 0 0590 | O
do Remiencourt, blanche, 00833 | 040

Les puissances calorifiques de ce Lablean ne sont pas les puissances
véelles el pratiques de ces tourbes, car ces dernibres ont été compli-
temenl desséchées avant d'dtre soumises aux analyses. Or los tourbes
les mieux desséchées qu'on emploie dans Uinduslrie contien nent encore
environ 25 */, d'ean, qu'on ne pourrait leur faire perdre qu'en les son-
mettant & un courant d'air chauffé & 50 ou 60 degrés centigrades.

Pour oblenir la véritable puissance ealorifique, il faul done tenir
compte de cetle can, en diminuant de 25 */- les quantités portées i Ia
colonne des puissances calorilliques, Ce n'es) pis toul : une partie
de la chaleur trouvée ainsi sera naturellement employée A vaporiser
ol & chaufler celle eau, comme on 1" va plus baut pour 1¢ hois, ce qui
abaissera notablement la puissance calorilique des tourbes, :

Des expériences faites en grand sur les trois premidres tourbes du
tableau précédent, contenant encore 23 *[. @’ean, ont accusé upe puis-
sance calorifique de 3.600 calories, ce qui indiguerait qu’on obtiendra
Ia puissance calorifique pratique des tourbes précédentes en diminuant
d'un tiers celles qui sont inscrites an tableay.

L'emploi de la tourbe & Ia cuisson des poteries présente un incon-
vénienl; c'est 1a quantité considérable de cendres qu'elle donne en
britlant el contre lesquelles il fant se tenir en garde; car ces cendres
antdl ealcaires, taniot argileuses, suivant les terrains qui les recélent,
contiennenl presque toujours des sels alculins, mais en proportlion
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moins grande que les cendres de biois. Les effets destrucleurs de ces
sels alcalins sur les produits et sur les parois des fours ont U exposés
plus haut & propos da bois; nous n'y reviendrons pas,

La proportion des cendres s'éléve souvent jusqu's 20 ¥/, du poids de
la tourbe, et peul méme dépasser de beancoup ce chiffre, ainsi qu'on
le voit par celle de Remiencourt,

D'aprés Péclel, la chaleur rayonnée par la tourbe est le quarl on
les 0,23 de sa puissance calorifique.

Lignites. — Les lignites sont de formalion plus ancienne que la
tourbe et plus récente que la houille; leurs caractéres varient suivant
leur 4ge. On les trouve dans les lerrains secondaires et surtout A la
base des lerrains lerliaires,

Le plateau de Larzac conlient, au-dessus du lias, un lignite compact
bitumineux qui offre les principaux caractéres de la houille; il en est de
méme de cerlains lignites terliaires, tels que ceux de Provence.
Toulefois ils se distinguent de la houille par 'odeur forle et piquantie
qu'ils dégagent en bralant, et par la couleur de leur poussidre, qui
est brune, tandis que celle de la houville est d'un noir velouté. Certaines
variétés conservent la forme et la struclure intime des végétaux d'oi
elles proviennent offranl une couleur noire imparfaite et méme brune.,

Les lignites sonl plus impurs que la houille; la plupart bralent avee
une flamme longue, peu chaude, fuligineuse, el sont impropres A
la lorge.

Les principales exploilations de lignite, en France, sonl celles de
la Provence, et particulitrement celle du bassin de Fuveau (Bouches-
du-Rhone), puis celles de Forcalquier (Basses-Alpes), de Dax (Lan-
des}, elc.

Voiei, d'aprés les analyses de Regnault, la composition des lignites
dont nous venons de parler, aprés leur dessiccation compléle,

TABLEAU B. — COMPOSITION DE QUMLQUES LIGNITES
COMPLETEMENT DESSECHES

COMPOSITION POUE | KILGg,

a—

(bistoNATION vBS LIONITES,  (Deasitd,| S ——
Carbeapm ¥t

gt Camidres,

azode, RECEE
Lignite de Dax (Landes). . . . .| 1,478 | 07000 | orsse | odinon | ooion | phages
14,  des Douches-du-Bbane.| 1,500 | 08308 | 0 0i58 | 00814 0,304 | 0
14, des Basses-Alpes - . . .| 036 | 05002 | 00580 | 08077 | 0,000 [IWCTTS
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Houille. — La houille se rencontre dans les terrains supérienrs au
terrain carbonifére, et jusque dans I'élage jurassique; mais la véritable
houille se trouve toujours an méme nivean géologifque, entre le lerrain
de transilion ¢l le terrain permien; on peut la considérer comme de
I'anthracite imprégné de bilume; sa structure esi souvent schisteuse
avec une lendance & se diviser en fragments reclangulaires, Elle est
fragile, assez tendre et brile facilement, avec une lamme jaundtre
accompagnée de fumée, en exhalant une odeur bitumineuse. Chauffte
en vase clos, elle abandonne plosieurs gaz el se transforme en une
*espéce d'anthracite bonrsouflé qu’on appelle coke,

On distingue plusieurs variétés de houoille suivanl lear manidre
d'éLre el les usages auxquels elles conviennent le mieux; ce sont :

Les houilles séches d longue flamme, employées surtout pour le
chaultage des machines & vapeur.

Les houilles grasses a4 longue flamme, les meilleures pour la cuisson
des poteries 4 de hautes températures, et pour les fours A réverbére,

Les houilles grasses maréchales, donl le nom indique le mode
d’emploi,

Les howilles grasses et dures, employées surtoul en mélallurgie.

Au moment de son extraction, la houille ne contient gudre que
2 */, d'eau; mais dans le commerce, comme on n'a pas soin de
I'abriter, elle en contient toujours une quantité beaucoup plus con-
sidérable.

Dans les foyers, la houille donne toujours une quantité de cendres
plus considérable qui I'analyse; cela est dit aux parcelles de coke qui
tombent de la grille et qui échappent & la combustion. Dans les cas
ordinaires de la pratique, on peut évaluer & 10 ou 12 *f,, soit 152 10
en moyenne, le résido gu'elles laissent dans le cendrier,

La densité de la houille varie de 1.160 & 1.600 kilogr. le métre cube,
Le poids de I'hectolitre en morceaux varie de 80 & 90 kilogr, : il est de
80 & 85 kilogr. pour la houille menue, de 80 kilogr. pour le mélange
de gros et de menus morceaux, de 65 & 66 kilogr, seulement pour la
houille grdle, c'esl-A-dire sans mélange de menun,

On a remarqué que les houilles sont d’antant plus collantes qu'elles
conliennent une plus grande quantité d’bydrogine en excés sur l'oxy-
gine. Plus cetle quantilé est considérable, et plus la proportion de gaz
devient grande & la distillation; la combinaison du combustible avee
Foxygéne de I'air en devient aussi plus rapide, la combustion plus vive,
la flamme plus longue,

Hegnault a analysé les principales variétés de houilles, aprés en
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avoir opéré la dessiceation compldte & 120 degrés centigrades, Voici
le tahlean de ces analyses avec la densité des houilles et leurs puis-

sances calorifiques calculées & raison de 34.500 pour I'hydrogéne en
exces of de 8.080 pour le carbane.

TABLEAT . — COMPOSITION DE QUELOUES MOUILLES
COMPLETENENT DESSEONEERS

COMPOSITION POUE | KILOGH.

NESIGRATION DEs HOTTLLES. = | irgtie
Carbons. Hydrs .

Eme |/ giatel

Candras,|

Houdlle adche & fongue fomms.
e AT | ohisa | oMong | ooees

Rowilly grases i lengne fomne,
Mons { Flénn) » OBEGT | 0 mE | 00700 | 0080
1. s =k 08387 | pose | 6,070 | 0,006
Rive-do-Gier (Clmetlbee) . . . | L 08200 | 0y | 0001 | o, 0es
4. T 084550 | 0056 | 06T | 0

4. (Conzon} .. .. .| 1. 08258 | 00550 | 0000 | 0

L. 03151 | 00000 | 04 | 00532
Lavayssa (Aveyron) o oo oo s 05212 | 00037 | 0078 | 0 0543
Eplone [Sudom—et-Ladns) B2 | 0050 | 0,01 | 0 0ms
Commentry (Alller) . ... .. 08372 | 0,0030 | 00178 | o po2i
Langashire (Capel-goal), , ., . 0,837 | 0,0666 | 0 0608 | 0020
Houille provse mardehale,
Rivw-dnfHar . o vowuvensa 4 0876 | 00000 | 0008 | 0m7e
I [{Grand-Croix), . , 08779 | 00088 | 0028 | o014
PEwCaBM . o s oo n naswens] K 05505 | 00620 | 00541 | 0,000
Howille grasee ¢f durd,
Abils [Hochebello) . . .0 a 0BT | U O0ES | (DR | 0ol
Rive-do-Gier (P, Bonry]. . . . « 05760 | 0Lk | 0 0k | o e

On voil, par e tableau, que la puissance calorifique des houilles est
considérable, et qu'elle est plus geande pour les houilles grasses que
pour les maigres. Toutefols elle est pratiquement inférieure aux quan-
tités ci-dessus parce que les dchantillons des analyses onb 18 choisis el
dessichés, Des expériences, Mites en grand sur les honilles du com -
merce avec leur ean hygrométrique el 15 ou 16 */. de cendres, ont
conduil & adopter une puissance calorifique moyenne de 8.000 ca-
laries.

Les cendres des houilles sont généralement argileuses & cause des
conches schistenses au millen desquelles se trouve intercalé ce com.
bustible; quelquefois elles contiennent dy carbonate de chaux et (qy
sulfate de chaux; ce dernier sel est produit par Jes

pyrites qui se
trouvent dans certaines houilles en quantité nolab)

e. Ces pyriles
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donnent des cendres ferruginenses colorées qui lachent les poteries.

On regarde Ia hounille comme supérieure au bois poor la euisson des
briques. Dans le Nord, ol les fours en plein air sont en usage, on em-
ploie de préférence les houilles maigres & courle flamme, voisines de
I'anthracile, paree qu'elles s'étendent bien sur les assizses de briques
et laissent micux passer I'air nécessaire & la combustion. Mais, dans les
fours Hoffmann & fen continm, les houilles grasses i longue flamme
sonl préférables.

Anthracite. — L'anthracite est de formation plus ancienne encore
que la honille et git habituellement dans les {errains anciens dits de
transilion. C'est, chimiquement, du carbone avee quelques traces
d'hydrogdne, et une proportion de matidres terreuses (silice, alumine
€t oxyde de fer) qui peut s"élever & 8 ou 10 */,.

Il est compacl et dur, noir, assez éclatant, sec au toncher : il brile
difficilement, presque sans flamme ni fumée, et dégage une grande
quantité de chaleor ; aussi, quand on n'utilise pasla flamme, il fournit
un excellent combustible, si 'on dispose d'un tirage suflisant.

On Pntilise principalement pour la cuisson des briques, en le mé-
langeant avee les produits & cuire; ce contact est rendn nécessaire
par l'absence de lamme dans la combustion de Panthracile ; mais
grande chaleur qu'il dégage est sufflsante pour cuire les brigues dans
le yoisinage immédiat des points de combustion.

Voici, d'aprés Regnault, Ia composition chimique de quelques an-
thracites compldlement desséchés

TABLEAU 10, — QOMPOSITION DE QUELQUES ANTHRACITES
ODMPLETEMENT DESSECHES

COEPOETTION Pota | KILOGH. .

Hydre H'[”thll
' - Ly
FEB8, | asote,

DESENATION RS ANTITRACTTES,
Canidres,

Anfhracites ibw ferrain carbonifice,

Peumsylvande, . .. .. T Yt 0IE | OMORAY | MR [aEi
Pays do Uslles 00256 | 0,053 | 00253 2
Mayenne s LUMCLTE S G = T [ 5]
Roldue, « s & as oo ain s i £ O, 0048 | 00018 | 00018 00870
Anthracites du ferrain secowdaing,

08F7 | 0,007 | 0, 0de) LR
.0 | 00T | 0MH 0078

On adopte généralement le chiffre de 8.000 calories pour la puis-
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sance calorifique moyenne des anthracites du lerrain carbonifére,

Combustibles yazeur, — Les combustibles gazeux sont en petil nom-
bre : ce sont I'hydrogtne, le bicarbure et le protocarbure d'hydro-
gtne, el enfin 'oxyde de carbone. Le pramier, dont le pouvoir calo-
riflque est de beancoup le plus considérable, ne s’obtient pas encore
assez économiquement dans l'industrie pour permelire un chauflage
en grand; le deuxibme, qui compose, pour la plus grande partie, le
gaz de I'éclairage, et dont la chaleur est trés grande aussi, conte hean-
coup trop cher pour 8ire employé directement & la cuisson des pro-
duils céramiques. (Juant au protocarbure d'hydrogéne, ou gaz des,
marais, il se dégage naturellement de la lerre en certaines localités,
mais il n'a jamais pu 8tre utilisé, Enfin l'oxyde de carbone, dont la
chaleur de combuslion, sans élre lrés considérable en elle-méme, est
cependant suffisante, s'obtient aisément en bridant des combustibles
de qualité inférienre.

Mais on a remarqué depuis longtemps que la distiflation des divers
combustibles naturels, hois el ses dérivés, houille ef ses dérivés, pro-
duit un mélange de gaz dont les uns sont inertes et dont les aulres
sont combustibles et comprennent les quatre gaz dont nous venons de
parler, On a done cherché lout naturellement A produire dconomigue-
ment ces gaz pour les adapler aux chaulfages industriels. Clest ainsi
que le gaz des hauls-fourneaux est ulilisé pour ehaulfer des chau-
didres de machines & vapeur.

Or la distillation en vase clos, telle qu'on 'emploie pour Inbriquer
le gaz de I'éelairage, donnerait un gaz it la fois trop cofilenx el en
quantité insuffisante. Mais on peut abtenir tconomiquement des gaz
combuslibles en bralant les combustibles solides disposés en couches
éparsses dans des foyers ou dans des fours & cuves. On produil ainsi,
dans les couches supérieures, une espéee de distillation dont les ré-
sultats sont comparables & ceux de la distillation en vase clos, ce qui
peut s'expliquer de la manidre suivante :

Si l'on suppose un foyer en incandescence avee mne conche ordi-
naire de 0,13 ou 0,20 d'épaisseur de combustible, air qui s'introduil,
en montant & travers la grille, se trouvant en contaet avee une quan-
tité relativement faible de charbon & hauie tempéralure, le brille en le
transformant en acide carbonique, de sore que, dans ce cas, les pro-
duits de la combustion sont surtout de I'azote el de lacide carbo-
nique, el ensuile, mais en moindre proportion, de la vapenar d'

eau et
de l'oxygiue, el enfin des traces d'hydrogine et de carbure d’hydro-
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ghne non brilés; presque lous ces produils sont ainsi, comme on le
voil, des gaz inertes,

Mais le résultat est changé si Ion place sur la grille ine couche
épaisse de combustible, el si 'on diminue en méme temps la quantité
d'air qui alimente la combustion. Alors eet air forme, d'abord, de
V'acide carbonique, en traversant les couches inférieures de charbon;
mais cel acide earbonique, s’élevant ensuvite & (ravers le charbon
incandescent des couches supéricures, en dissoul une cerlaine quan-
Lité el se change en oxyde de carbone. Cetle réaction, qui a élé ob-
servée depuis longlemps sur les fovers des hauls-fourneaux, loul en
produisant de I'oxyde de carbone, gaz combustible, abaisse en méme
temps la température du foyer, par suite de la chaleor renduoe latente
par la transformation de 1'acide carbonigque en un volume double
d'oxyde de carbone. On a remarqué que la réaction dont nous parlons
est beaucoup plus sensible dans les foyers au bois que dans ceux & Ja
houille, ce qui s'explique aisément par la porosité du charbon de
bois, qui est beaucoup plus grande que celle du coke. L'effet de celte
porosilé est de livrer au conlacl de l'acide carbonique une surface
bien plos considérable de charbon, et de faciliter par conséquent la
production de 1'exyde de carbone.

1l résulte de cetle réaction chimique que, duns le cas d'un foyer
chargé d'une couche épaisse de combustible, les produits de la com-
bustion seronl surtout de l'azote et de "oxyde de carbone, puis de la
vapeur d'eau, et des quantilés minimes d'hyrogéne el de carbures
d'hydrogéne, qui, ne pouvant se briler dans une atmosphére privée
d'oxygéne, se mélangent avec I'azote et I'oxyde de carbone, el forment
un gaz qu'on appelle le gas des gazogénes.

La composition de ce gaz varie naturellement avee la nature du
combustible employé. Voici celle de deux gaz provenant, 1'un, du gueu-
Jard des hauls-fourneaux de Clairval el d'Audincourl, chauffés au
charbon de bois; I'autre, de la combustion d'une houille moyenne
demi-grasse ; le premier a élé analysé par Ebelmen, et les éléments
du second sont donnés par M. Bourry dans une note qu'il a publiée
sur le four de Schwandorf.
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TABLEAU 1l. — COMPOSITION DU GAZ DES GAZOGENES

ELENENTS CONSTITEANTS,
it b,

Oxyda de earbone . | 2Ry
Gz combustibles . +[H]‘dl‘ﬂﬂﬁm =t 3 A 0,0041

Carbures d'hydrogéne. , .

- A Asote . ... .rvnen. -k 0.5750
ez ingombuatiblos§ ) ias carbonque . .. .. ....| 0,185

11,0000
675 cal.
(= 540

Il est facile de tirer de ces analyses les conclusions suivantes,
sachant d'aillenrs qu'un kilogramme de ¢harbon de bois contient 0,7
de carbone, et qu'un kilogramme de houille demi-grasse en contient
0°,83, et en admettant que le carbone de la houille et celui du bois
hrilent complétement

1* 11 faut briler 04,184 de charbon de bois pour produire 1°,00 de
gaz, d'oli il suit que 1,00 de eharbon de bois produit 5,43 de gaz,
correspondant & un volume de 4*%,930. Or, 'analyse ci-dessus donnant
673 calories pour la puissance calorifique de ce gaz, on en conglut
qua celle de 543 de gaz, produits par 1%,00 de charbon de bois,
sera B%,43 3< 075 =3.065 calories, tandis que la puissance calorifique
du charbon de bois est d'environ 7.000 calories.

2 1l faut briler 0°,470 de houille demi-grasse pour produire 1%,00
de gaz, d'otr il suit que €*,00 de houille produit 5'.90 de gaz corres-
pondant & vn volume de §*%,960. Or la puissanee calorifique de ce gaz
étant de 981 calories, d'aprds Vanalyse ci-dessus, on voil que celle de
5%,90 de gaz fournis par 1*,00 de houille ser de 54,00 >< 081 =35.788 ca-
lories, tandis que ce méme kilogramme de houille fournit en brilant
une puissance calorifique de 8,000 calories.

4' Un kilogramme de houille produit environ %.000 litres de gaz,
tandis qu'il ne produit que 300 litres de gaz d'éelairnge,

Il résulte de ces chiffres que le gaz des gnzogiénes développe une
puissance calorifique bien inféricure A celle que donnerait le poids de
combustible qui le produit. Toutefois, il ne faut pas inférer de ces
conclusions que le gaz des gazogdnes ne fournil pas aszez de chalenr
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pour la cuissom des produits céramiques, ni que 'emploi de ce gaz est
foreément plus cofiteux que celui de la honille.

En effet, si nous cherchons, d'aprds les analyses précédentes, la
quantité de chaleur nécessaire pour élever d'un degré centigrade
un kilogramme du gaz de la houille demi-grasse, nous trouvons les
chiffres suivants ;

Acide carbonique avant la combustion. . 0" 08 >< 0,221 =0,01768

Azole avant la combustion. . . . .. . . 0 635<0,275=0,17873

Acide carbonique aprés la combustion. . 0433 >< 0,221 =0,00569

Azote introduit par I'air nécessaire & la

COTNIBHON. = o o.'s *ls « o s S ks o ldia’s UM75% < 0,275 = 0,20703
Vapeur d'can aprés la combustion, . . . 0079 >< 0,847 = 0, 08601
Tolak. « - .5 + D «  0,56666
Or la puissance calorifique de ce gaz étant de D81 calories, Tn tem-

. 081
pérature de combustion sera égale & 050066 =1.730 degrés cen-

tigrades.

On trouverail, par des calculs semblables, que la températore de
combustion du gaz provenanl du charbon de bois, est également de
1.730 degrés,

Ces températures sont largement suffisantes pour cuire des produits
tels que les brigues, les tuiles, les carreaux, ete., qui n'exigent, pour
Ia pluparly que 1.000 & 1.300 degrés,

Toutefois on peul obtenir des températures beaucoup plus élevées et
capables de coire méme la porcelaine dure, en ayant soin de conden-
ser les produits liquides condensables (goudron, acide acélique) el en
chanffant les gaz avanl de les braler dans les [ours. '

D'un autre coté, on a constalé que les combusiibles de qualilé in-
férienre el & bon marché, qui, bralés directement, ne donneraient
souvent que des résullats médiocres pour la cuisson des poleries,
fournissent au contraire un gaz excellenl; lels sonl : I'anthracite, la
lourbe, la tannée, les lignites, les tourleaux, la sciure de bois, ele. On
concoil dbs lors que le bas prix de ees divers combustibles puisse
rendre 'emploi de leurs gaz plus économique que I'emploi direct
de la houille. '

A cette raison d'économie se joignent d'ailleurs d’autres avanlages
extrémement importants qui onl toujours préoceupé les céramistes el
qui peovent se résumer ainsi :

Ahsence absolue de cendres qui tachent toujours les produits;
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Conduite régulitre el facile du feu, permettant de cuire i la tempé-
rature voulue, de rendre & volonté I'atmosphére du four oxydante
ou réductrice, d'entretenir dans (outes les parties du four une cha-
leur uniforme.

Mais, pour que la cuisson an gaz réalise tous ces avantages, elle doit
remplir certaines conditions : il convient d’abord que le combustible
employé brile loutentier, sans laisser d’autres résidus que des cendres ;
c'est le cas de la tourbe, du bois el des dérivés du bois. Quant & |a
houille et & ses dérivés, anthracite et lignite, il est bon de n'admettre
que les variélés qui donnent le moins de coke, car ce coke ne trouve-
rait guére son emploi, et constituerait par conséquent une perte.

Ensuite il est nécessaire que la production du gaz par le gazogine
soil striclement limitée & la quantité de gaz néecessaire A la cujsson
des produils : on y arrive en réglant le tirage et l'introduction de I'air
A travers le combustible,

Il n’est pas moins nécessaire de produire, dans le four, le mélange
parfaitement inlime duo gaz el de 'air nécessaire  sa combustion, et
cela dans tous les points oh le gaz est amené, afin que ce dernier soit
brilé parlout complétement el puoisse entretenir une chaleur égale
dans loutes les parties du four.

11 est toujours avantageux d’employer les combustibles les plus secs
possibles; nous voulons parler surtout des bois et de la tourbe, car
la grande quanlité de vapeur d'ean qu'ils fournissent dans leur élal
naturel diminnerail beaucoup la température de combustion du gaz;
en lous cas, la condensation de la vapeur d'ean entrainée par le gaz
produil sera toujours une opération ulile, :

Nous examinerons plus loin les dispositifs des fours céramiques o
I'on est parvenu & réaliser économiquement la euisson par le gaz.

Puissances calorifiques des cambustibles, — Nous résumons dans le
tableau suivant les puissances calorifiques des divers combustibles tels
qu'ils sont employés dans 'industeie; nouns ¥ joignons leurs pouvoirs
rayonnanls, en supposant leurs puissances calorifiques égales & |'unité,
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TABLEAU 12, — PUISSANTES CALORIFIQUES
DES COMBUSTIHLES INDUSTRIELS

PUTHEANCES POUVHINE
DRSHMATION DiEd COMBISTILES, Slsiizons | myoanktie.
cnbories
Bois deszdché & 140 degréa, . . .. 4.000 028
Bois 80255 d'8an. « v s o v 0 s sia s 2.000 0.5
Charbon de bois des foréts. . ., . 70040 .50
Tourbe séche i 0,05 de condre. . . 5,300 0.25
Tourba A B85 d'ean. . -« v ou sy, 3.600 0.5
Charbon da tourhe . . . ... . .. 3 80 (.50
Houille moyenna. . - . ... - . sl B.000 0.55
Coks & 0,05 de cendré. . . . . ... T0620 0.55
Coke A 0,5 decendre. - - 5 - 0=+ - G B0 0.55

Quantité de chaleur névessaive d la cuisson des poteries du bitiment. —
1l serait certainement trds ulile de connaitre la quantité de chaleur
strictement nécessaire pour cuire, & vn degré donné, une terre de
composition donnée. Malheureusement 'élément indispensable 4 une
telle détermination, c'est-d-dire la chaleor spécifique de la terre cuite,
n'a pas é1¢ déterminée encore. Il est yrai que la composition de ces
corps est tellement variable, et que leur coisson se fait & une tempé-
ratore lellement &levée qu'il serail bien difficile de fixer un coefficient
absolu. Nous profitons néanmoins de cette ocecasion pour appeler sur
cette recherche 'altention de nos grands céramistes : car la connais-
sance de celle chaleur spécifique permettrait d’apprécier exaclement
la quantité de chaleur perdue, pendant la cuisson, dans les dilférentes
espéces de fours, au point de vue spécial de l'ulilisalion plus ou moins
compléte dela chaleur dégaghe par le combustible,

Toutefois, nous allons tenter d'aborder le probléme en nous servant
des données acquises : ainsi le verre, qui est un silicate de soude ot de
chaux, a une chaleur spécifigue de 0,177 entre zéro el 100 degrés can-
tigrades et de 0,490 entre zéro el 300 degrés; d'un autre coté, les
chaleurs spéeifiques de Ualumine, de la silice et du peroxyde de fer,
qui entrent surtout dans la composition des pites céramiques, sont
respectivement de 0,1978, 0,4943 et 0,1669. Il nous semble, en con-
sidérant ces chillres, qu'on pourrait, sans grande erreur, el jusqu'd
nouvel ordre, admeltre 0,200 pour la chaleur spéeifique des lerres
cuites que nons considérons.

Cela posé, cherchons la quantité de chaleur ou le nombre de calo-
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vies U nécessaire pour oblenir, aprés la cuisson, 1.000 kilogrammes
d'une terre qui cuirait & T degrés centigrades, el qui contiendrait
encore, avanl la cuisson, un poids de K kilogrammes d’ean de compo-
sition on de fabrication.

Si I'on remarque qu'un kilogramme d’eau absorbe 637 calories
pour se vaporiser, el que la chaleur spécifique d'un kilogramme de

vapeur d'eau est de 0,847, on trouvera que la quantité C sera donnée
par la formule :

C=(0,20><1.000 < T} +- 0,637 K +0,847 K(T— 100)

qui, simplifiée, devient la suivante :
(2)  G=200T--K (552,304-0,8477T).

Gette formule est générale : elle satisfait A toutes les hypothéses
qu’on voudra faire sur le degré d"humidité de la terre & cuire et sursa
température de cuisson; si méme, par miracle, la terre était enfpur-

née absolument séche, il n'y a quid poser K=0, et 1a formule
deviendrait ;

i3 C=200T.

Appliquons ces formules & un cas assez ordinaire dans la pralique,
el supposons une lerre cuisani A 1.000 degeés centigrades el conte-
nant encore 10 7/, d'eav avant la cuisson : nous poserons dans la for-
mule (2) T=1.000 et K=100",00, c¢ qui donnera :

C={2005< Lﬂﬂ]}-—l—_ 100 (552,30 40 847>< 1 .000)
= 200,000 -+ 140.000.
= 340.000 calories,

Il faudrait done 340.000 ealories pour obtenir, apriés cuisson,
1.000 kilogrammes de la lerre proposée. En admettant la cuis-
son A la hoville et 8.000 calories pour la puissance calorifique de

oe combustible, on trouve qu'il faudrait briler ?;UD(DH;U = 42'850 de

houille,

Si la terre était complétement séche avant la cuisson,
rait la formule (3) qui donnerait :

G = 200,000 calories,

200,000
8.000

on emploie-

ce qui exigerait = 25'00 de houille,
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Ce dernier chilfre ne se réalise cerlainement jamais en pratique,
mais il indique le minimum de hooille qui cuirail une terre absolo-
ment séehe & 1,000 degrés cenligrades,

Ces deux résultats des formules (2) ¢t (3) font ressortir I'énorme
proportion dans lnguelle l'eau contenoe dansla terre & cuire éléve
la dépense de combustible. Ainsi Il résolie de la formule (2)
que chague kilogramme d'ean renfermé dans 1.000 kilogrammes
d'une flerre qui cuirail & 1.000 degrés exige 1.400 calories ou
1.400
8,000
i la lempératore do four.

Il résulte encore de ln méme formule qu'il suffit 3 une lerre de con-
tenir 44 ®f, d'ean, soil exactement 14300 d'ean par 1.000°00 de terre
cuile pour doubler la gquantité de houille nécessaire i la cuisson.

Ces considérations, joinles & des diftérences dans les lempératures
de¢ cuisson des terres, expliguent suffisamment les dilférénces, quel-
quefois considérables, qui se remarquent d'une usine & l'avtre, dans
la dépense de combustible, alors méme qu'on se servirail de fours
semblables.

Nous [erons remarquer, en lerminant, que les formules (2) el (3)
établies pour la cuisson de 1.000 kilogrammes de terre cuile, font
connaitre immédiatement la quantité de calories et, par conséquent,
la quantité de combustible nécessaire pour cuire un millier de pro-
duits dont on connait le poids : ainsi on millier de briques pesant
2.600 kilogr., provenant d’une terre 2 10 °/, d’eau el cuisant & 1.000 de-
grés, demanderait théoriquement 340.000>< 2,60 =884.000 calories et
H84.000

8.000

On trouverail de méme qu'un millier de briques cuisant 3 1,000 de-
grés exigernit 702.000 calories et B8 kilogrammes de houille, si elles
contenaient encore 5°/, d'ean avant la cuisson, et seulement 320,000 ca-
lories et 65 kilogrammes de houille, si elles élaient absolument séches
avant lear mise au four.

= (175 de honille, lanl pour s¢ vaporiser que poor s'échauffer

= 110 kilogr. de honille,



L LA CERAMIQUE

CHAPITRE QUATRIEME

FOURS CERAMIGUES

Considérations générales. — La forme ol le mode e construction
des fours sonl restés stationnaires durant des sidcles. L'absence de
roules el de débouchés, l'ignorance des lois de la physiqoe et do 1a
chimie, l'inutilisation des combustibles minéraux ¢l gazeux, ont opposé
longtemps des obstacles insurmontables anx progrés de celle industrie.
Mais, depuis un siécle environ, ces mauvaises conditions ont peu & pen
disparu : les sciences physiques et chimiques se sont répandues, les
trayaux de Péclet ont vulgarisé les lois de Ia chaleur, du ¢hauflage el
du séchage; la houille et ses dérivés sa sont substilués économique-
ment au bois dans lous les chaullages industriels; enfin la création
des chemins vicinaux et des chemins de fer a multipli¢, dans des pro-
porlions inoufes, les relations et les débouchés commerciaux,

Les plus habiles fabricants sarent melttre 4 profit ces facilités de
communications pour aller au loin faire coneurrence & lears rivaux
Jusque sur leur propre terrain. Mais, pour soulenir une telle lulte, il
fallait obtenir & bon marché d’excellents produits, et en quantités con-
sidérables. De 1A les nombreux efforls des techniciens pour perfec-
tionner les anciens fours, et pour diminuer les frajs de cuisson qui
constituent I'élément principal du prix de revient des produits céra-
miques.

Grice & tant d'efforts, I'industrie des fours a réalisé des progrés
extrémement remarquables. L'ingénienr Hoffmann surtoul, par la
eréation du four continu qui porte son nom, a fail faire un pas im-
mense & la question, en réduisant & lear minimum les frais de cuisson.
A I'heure présente encore, les techniciens sont loin d'avoir ralenti
lears recherches; le bul qu'ils poursuivent aujourd'hui, e'est surtout
Ia régularité de la cuisson et la conduite facile du feu. Nous verrons
plus loin que ce but est maintenant presque atleint par la coisson an
gaz des gazogénes.

Nous nous proposons de décrire les principaux types de fours em-
ployés dans lindustrie qui nous occupe; toutefois nous passerons
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rapidement sur les anciens fours abandonnés maintenant presque par-
tout, afin d'insister davantage sor les fours nouveaus qui se construi-
sent par milliers depuis quelques années, Maisil convient tout d ‘abord,
afin de faciliter I'examen comparatif, de faire connaltre les conditions
générales que doivenl remplir les fours & pioleries de batimen.

Ces fours doivent &re robusles el solides, afin d'avoir une longuoe
durée; économiques, afin de ne pas élever inutilement U'intérét et
I'amortissement de l'outillage industriel ; tlastiques, ofin de se préter
facilement, et sans se fissurer, nux e¢ffets de la dilatalion que leur im-
priment les températures énormes qui «¢ développent & Pintérieur.

Les murs des fours doivenl pouvoir supporler, sans s'allérer, les
tempéralures de cuisson; ils doivent conserver, sans déperdition, toute
la chaleur intérieure développée par le combustible; de plus, ils doi-
venl élre disposés de telle sorte qu'ils rayonnent loule celle chaleur
sur les produils en coisson, el qu'ils opposent le moins de résistance
possible & la_circulation el au dégagement des gaz de la combustion.

On arrive & réaliser ces condilions : I* en exécutant les parois inté-
ricures, non pas avee des matériaux caleaires qui se cuiraient et lom-
beraient en poussitre, mais avec des matériaux riéfraclaires; 2 en
ménageant, entre la chemise intérieure el la partie extérieure, un in-
tervalle quion remplit avec des maliéres pulvérulentes, lelles que le
sable, qui conduisent mal la chaleur; 3¢ en donnant & la paroi inlé-
rieurs des formes arrondies, el en évilant loules saillies el lous angles
vifs; 4° en évitant autanl que possible, & Vintérieur du four, les arma-
tures mélalliques, qui, se dilulant plus que les murs, tendent A les
renverser ou & les fissurer.

Il est encore quelques autres condilions que nous ne devons pas
passer sous silence : les fours doivent présenler un enfournement et
un défournement faciles des produits, se proter & 'examen du feu, &
Vintroduetion du combustible, avoir un tirage facile & régler, ete.

Aprés avoir exposé ces conditions, nous passerons i I'examen des
divers systémes de Jours, .

Nous partagerons tout d'abord les fours en deox grandes divisions :
les fours intermatients et les fowrs continus,

Les fours infermittents sonl ceux qu'on laisse éleindre aprés la
coisson de chaque fournée, afin de permelire le refroidissement el le
défournement des produits cuils,

Les fours continus sonl ceux qu'on laisse en feu durant toute une
campagne, et dans lesguels on opére la cuisson, soil en faisant avancer

1
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le few & travers les produits, ce qui est le cas général, soil en faisant
avancer les produits & travers le fen, ce qui est I'exception.

Les fours intermittents conviennent surtout aux pelites usines dont
1a production est faible. Les fours conlinus, au contraire, semblent étre
I'apanage naturel des grandes fabrigues dont ln clientile est nombrense.

Les fours intermitlents complent un cerlain nombre dé types parmi
lesquels nous citerons : le four flamand appelé aussi four i la volée ou
en meule; os foirs enrrés ou rectangulaives; voilés ou découverts; les
fours ronds nomumés aussi fours eirculaives ou fours i alandiers; les
fours superpusés, les fours aceolés, le four tunnel intermittent de MM, Vi
rollet el Duverne, ele,

Les fours continus comprennent aussi plosieurs systbmes parmi les-
quels nous citerons le fowr Hoffmann; lo four Simon; le four Marle:
le four de Sehwandorfile four Curot, ele.

Nous déerirons les principaux types de ces deux groupes de fours
en suivint naturellement 'ordre historique, car c'est le seul qui per-
melie de saisir ficilement (a fliation des progres réalisés,

J. — FOURS INTERMITTENTS

Fours flasnands: Les fours flamands sonl surloul en usage dans les
Flandres, en Belgique, en Hollande, en Angleterre, el dans les con-
Lrées obi le charbon n'est pas cher, el ol les malériaux de eonstruclion
sont rares.

Ce sont de véritables édifices & claire-voie; construits en plein air
avee les briques & cuire, On connall leur mode de conslruction : sur
le sol uni et dressé, on réserve un espace careé bu reclangulaire; sur
lequel on élive A ou § assises de brigques bien cuites, en y disposanl des
carneawz ou foyers, qui s'élendent sor toute la largenr do tas; ces car-
neaux lransversaux, espacis d'on métre environ, sont reliés entre enx
par un carneau longitudingl occupant 'axe de ln meule; puld des vides
verlicaux ou ehemdndes surmontent ¢ et lh ces earneaus, afin de fiei-
liter I"allumage et le tirage,

Tous ces carneaux sonl garnis de copeaux el de houille. Aprés la
pose de la 5° assise qui ferme ordinairement les earneaux, on mel le
lfeu aux copeaux; en méme lemps, on recomvre lonle la8* pasise d'une
couche de hounille ménue, on Elkve les 6%, 7° el 8" bssises aveo des
briques de champ el posées i elaire-vole; on élend sor o 8* assise une
nouvelle couche de 15 millimétres de houille menue, puis on continue
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de la sorted élever pen & peu la meule & mesure que le fou monte, en
ayant le soin d'interposer une cobelie de houille de trois en trois
assises de brigues, En méme tethps; on dontie n léger fruit anx (judlre
parements de la meole, el on recouvre ces parements d'tine couche
d'argile melde de sable, afln @'dmpleher e déperdition de 1a chigleur
el dé protéger 16 fen conlre les coups dé vedl.

La hauteur de ces metiles est ordinairement de 4 & b métres; rare-
metil de 6 métres, et; quand elles sont terminées, les brigues sont
cuites : il o'y a plus qu'i recouvrir le tout d'un enduit @argile pour
modérer le relvoidisseinent.

L4 construction de ces menles; toule simple qu'elle paralsse, o'en
exige pas moins loule Pinlelligence el attention d'un cuiseur expé-
rimenté. Car; en montant les assises de briques; il doit survellier
Pallure de son fea, Vactiver, 1é modérer ot le bien répartit; en dinti-
nuanl ou augmentant les vides laissés enlre les briques, ou encore en
ouvrant de nouvelles issués aux-gaz de la combuostion.

On donne généralement au grand cdté de la base de ces meules une
longueur égale & Lrois fois el demiie la hauleur, el au petit eoté le
triple seulement de celte hauléur. Ainsi, pour une hautetr de 4 mb-
tres, In base de la nigule serait un reclangle de 14 mitres 3< 12 mb-
tres; ce qui donnerait un cube total de 620 mélres cubes environ,
correspondant & 250.000 briques environ, Une hadleiir de 5 mblees
eorrespondrait & une base reclangulaite de 17°,50 >< 15 métres, 4 un
cube tolsl dé 1.230 melres cubes, el & une conlenance d’enviroh
500.000 briques.

Il y a quelques variantesd celle manidve d'élever les fouis Diinands :
uinsi, on peul remplacer la couche de houille mente qion plice de
lrois en trois assises par une couche frois fois plus mince, mber-
posée entre Loutes les assises de brigues.

Quelfjuelois avssi, on n'dllume le feu qu'aprés avoir consteuit toide
lameule, ény ménagednt des conduits horizontaux et verlicaux, el apibs
Pavoir recouverte d'dn enduil argilevd: mais ce procédé ne vaut pas
l'autre, car il est impossible de surveiller et de connattre Fillure
i feu, el, par conséqtient, impossible de modifier & temps le nombre
el 1a direetion des carpeatix.

Souvent aussi, lorsquanld ménle <t en fen, i Pallonge @' 016,
en Elevant dé notvelles assises de brigues que le fen gagne el it a
leuf tour. On arrive ainsi & donner aux meules des longueurs consi-
dérables. On diminue par ce.procédé les déchels des non euils que
lnissent loujours les pourtours dis meiles.
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Cet allongement progressifl des fours flamands permet de cuire jus-
qu'd un million de briques. Dans tous les cas, chagne meule ne sau-
rait confenir moins de 50.000 brigues : celles qui donnent les meilleurs
résullals en contiennent de 2 & 300.000.

Dans les départements du Nord, une équipe de 15 hommes emploie
de 15 & 20 jours pour élever et cuire des meules de 500.000 briques ;
la houille 1a plus convenable, celle que l'on préfere dans ces con-
trées, est Ia houille maigre & courle flamme, voisine de 'anthracite,
parce qu'elle s'étend mieux sur les briques, el que, n'élant pas col-
lanle, elle se laisse mienx pénétrer par I"air, On emploie Manthracite,
pour les mémes raisons, duns les localités oit domine ce combustible.

Dans les contrées qui posstdenl des tourbidres, en Hollande, par
exemple, on fail usage de la tourbe, el Pon en obtient de bons résul-
tats. Le montage el Vallumage duo four ne changent pas; senlement
les carneanx infériears doivent dtre plus grands, el on donne 648 cen-
lim¥tresd'épaisseur aux couches de Lourbe loujours interposées de Lrois
entirois assises, afin de lenir comptede la fible puissance calorifique de
ce combustible. Toulefois cetle épaisseur un peu forle, jomie & d'ing-
gales combuslions dans la meuvle, produit des lassements el des
affaissements fort irrégoliers dans les assizes de briques; aussi vaut-il
mieux la réduoire & 2 ou 2 1/2 centimitres, el, ouvrir dans le las, de
petits eanaux Lransversaux qu'on remplit de tourbe,

Le charbon de tourbe, ou towrbe carbonisée, donne anssi de bons
produits dans les fours flamands ; on 'élend en couches de2 4 2 12
cenlimiLres.

Des observalions nombrevses fuites dans les contrées du Nord el du
Cenlre ont accusé, pour les fours Namands, uneé consommation va-
riable de 3 & 4 hectolitres de houille, donl un tiers de grosse el deux
liers de menue, par millier de briques, En comptant 80 kilogr. pour
le poids de 'hectolitre de houille et 2.600 kiloge. pour le poids du
millier de briques, on trouve que 'on consomme de 240 & 320 kilogr.
de houille par millier de briques, soit de 93 & 123 kilogr. par tonne
de briques.

Le four flamand a un avantage, mais un seul, sur les aulres fours,
¢'est qu'il n'exige ni maconneries, ni grilles, ni soles, ni cheminées,
ni gucune espiéee dappareils; mais, en face de la nolable économie
qu'on réalise ainsi, se dressent de nombreux inconvénients,

Tout d’abord, on ne peul I'employer qu'a la cuisson des briques, et
nullement & celle des tuiles.

Ensuile, en dépil de I'habilelé do cuisenr, la combustion de la



LA CERAMIGUE 1]

houille se [iil toujonrs inégalement dans les différentes parties de In
meule : de li des lassemenls «de briques qui produisent des lowps,
¢'est-i-dire des masses de briques cuiles el collées ensemble, quion
ne penl plus séparer sans les briser,

De plus, la répartition de la chaleur est toujours manvaise : elle est
faible & la base et an pouriour des meules, convenable & la parlie cen-
trale, trop élevée dans la zone supérieure; aussi ne peul-on compter,
comme résultal moven, que sur un tiers de brigues bien eunites : un
autre liers, provenanl du pourlour et du pied du four, est insuffisam-
ment coit; enfin le dernier tiers, celoi de la partie baule du fonr, est
trop cuit.

Ce n'est pas toul : indépendamment de ce résultat plus que mé-
diocre, il faul lonjours compter qu'il ¥ a sur I'ensemble un déchel de
15 ou 20 Y/, de brigues cassées.

On comprend dés lors que si I'on répartit les frais de montage ct de
cuisson, non plus sur 'ensemble des briques cuites, mais seulement
sur I'ensemble des briques utilisables, le prix de revient s'éléve dune
maniére trés sensible.

Du reste, les briques, méme convenablement cuites, péchent tou-
jours beancoup sous le rapport de la beauté et de la régularité de la
forme ; en ootre, beancoup sont Tendillées; si I'on veul éviler ce dé-
faut, il esl indispensable de n'employer dans ces fours que des terres
trés siliceuses, car ce sonl celles qui se fendillent le moins en cuisant
an contacl do combustible,

En somme, la eniszon 4 la volée pour les fours lamands ne convient
guire que dans les contrées ol les brigques sont les senls malérianx de
construction, et ot lé combushible esl & bon marché. On v ulilise les
brigues les mienx cnites 4 la base et anx parements des murs, et les
autres & l'intérieur ou én haul des magonneries,

Fours non votttds (pl. 6). — Dans les régions ¢loigndes des districls
houillers; on a cherché naturellement & diminuer la consommation
du combustible en utilisant mieux la chaleur, et en I'empéchant sur-
tout de se perdre sur le pourtour des meules, mal protégé par la cou-
verte d'argile. La premidre idée quise présenla Tut d’entourer de
murs les meules carrées ou rectangulaires dont on conservait, du reste,
la forme ¢t le mode d'enfournement.

Les fours les plus anciens avaient 10 & 12 mdires de longueur sur 8
it 9 mitres de largeur el 3 & 6 métres de hantenr; les murs recevaient
une forte épaisseur pour mieux conserver la chaleur : 2 métres 4 la
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hase el 07,80 au falle, avee um fruit prononed & V'extérieur et un froil
plus faible & Uintérieur. Toutefois, on diminuail souvent cetle dépais-
seur en enlerrant les fours, ou on élevant des remblais qui contrebut-
taient les murs & 'extérienr. Desarmatures en fer, des eadres en hois,
on enfin des contreforls extérieurs, prolégeaient les murs contre les
dislocations que pouvait produire la températore élevée du four.

Les briques étaient enfournées comme dans les fourds lamands;
elles reposaient sur un ensemble de carncavx inférienrs, vofités A
claire-voie, construits, lantdt avec des briques réfeactaires, afin de
durer autant que le four dont ils faisaient partie intégrante, tantdt
avec des briques erues et desséchées qui se cuisaienl avee les
anlres,

La partie supérieure de oes grands fours n'étail pas voilée; on se
contentait de recouvrir les produits d'une covverle argileuse, dans
laquelle on ménageail des issues pour les gaz de la combustion,

Qunnt au eombustible e'mpluyé, c'élait le bois, Ia tourbe ou la
houille. i I'on cuisail au bhols, on faisail les carneaux plus grands,
avec des voltes & claire-voie reposant sur des piddroits de 0%60 de
hauteur. — §i 1'on briilait de la honille ou de la lourbe, les carneanx
élaienl plus petits, et 1'on intercalail des couches de combustible ay
milica des assises de briques,

Oes premiars fours carrés el découverts dlaient eonstruils pour cuire
& Ia fois 25.000 & 100,000 briques. ls réalissient eertainement une
économie de combustible sur les fours famands, et rendaient une plas
grande quantité de produits hien cuits, puisque les pourlours conser-
vaienl bien la chaleur; mais il restait toujours la déchet considérable
oecasionné par les loups, et les briques cassdes par les lassements ink-

gaux des assises; de plus, vne forte partie de la chaleur se perdail
encore par la parlie supérieure des fours,

Fours carrés voiltds (pl. 8). — On s¢ décida done & voiiter ces fours
au moyen de vofites en plein cintre bandées sur les deux murs longi-
tudinaux, Senlement, poor ne pas introduire une poussée trop forle
qui, s'ajoutant aux elfets de la chaleur intérieure, eat infailliblement
renversé les mors, on diminua les dimensions des fours. Ainsi, dans
les environs de Monlerean, les fours de cette espiee sont construifs
pour coire 80,000 briques, ce qui représente une eapacilé intérienre
d*environ 180 mdtres cubes, soil une seotion horizontale de 64,00 sur
67,00 pour yne hauleur de 5%,00. De miéme, 3 Issy, prés Paris, M. Car-
ville établissait ses fours rectangulaires pour une cuisson de 80.000
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briques. Toutefois ces conlenances onl @& sonvent diminpées et ré-
duites & 20,000 ou 25,000 briques; on est méme descendu jusqu'a 3.300
el 4.000 tniles,

Dans ces fours voiités, Ia chaleur est mieux conservée el concentrée;
aunssi la houille, quand elle est employée pour la cuisson, n'est-elle
plus mélée avec les produits & enire; ce qui atténue considérablement
le déchet dd anx loups ot anx tassements.

Le combustible employé est le bois, ou la honille; on brile le bois
dans des carneaux ouverts sur 'un des cités du four et le traversani
dans toute sa largeur : ces carneaux sont & grandes seclions, voiilés &
claire-voie, el sans grille. Pour la houille, on la brile dans des foyers
appelés alandiers, ouverls senlement dans 'épaissenr de 'un des murs
longitadinanx. Oes foyers sont munis d'une grille et de son cendrier.
La flamme et les gaz de la combustion s'engagent dans des voiiles on
grands earneaux inférieurs erénelés et soutenant la sole sur laguelle
les prodnits sont enfournés,

Avee les fours earrés de Monterean, cuisanl 80,000 hriques, la euis-
son se fait aubois et dure un mois environ, savoir, 8 jours pour l'en-
fumage ou pelit fen, et 23 jours pour le grand feu; ce dernier feu
eonsomme quatre fois plus de bois que le premier.

Les fours reclangulaires de M. Carville, & lssy, construits auss] pcmr
80,000 brigues, étaient chauffés i la houille, que 1'on brilait dins tFois
alandiers ouverls sur l'one des faees longitudinales duo four. La con-
spmmilion s'élevail & 160 hectolilres de houille senlement pour cuoire
une fournée de 80.000 brigues; soit 61 kilogr. de honille pour
1.000 kilogr. de briques cuiles, & raison de 2.600 kilogr. pour le poids
du millier.

(eile eonsommalion, cerlainement (rés minime, est & remarquer.
La cause principale en est dans la grande capacilé des fours Carville,
car il est élabli que la consommation de houille eroll trés rapidement
i mesure qu'on diminue les dimensions du four, Ainsi nous pourrions
giter un four vonlé de 55 milres cubes de capacité qui brale 445 kilogr.
dehouille pour euire 1000 kilogr, de produils mélangés (tuiles, briques,
carreaux). Un autre four yofité, ne enisant que des tuiles de21 an métre
carré, et dont la contenance intérieure n'est que 9 mdtres cubes 24,
brile jusqu@ 1.830 kilogr. de houille pour cuire une fournée de
8.500 toiles, soit 'énorme consommation de 837 kilog. de houille par
tonne deé toile, ou de 523 kilogr, par millier de lviles, '

La conclusion qu'il faut tirer de ces chilfres, c'est qu'il n'est jamais
avonlageux de construire ces fonrs avee des dimensions trop rédnites,

-
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au moins pour cuire les poteries de bitiment; il est important, sur-
tout, de ne pas donner an four une hauteur trop grande entre la sole
et le sommet de la voite, sans quoi les produils siluds en haul de la
fournée sonl axposés & ne recevoir qu'une cuisson Lrds faible,

11 est une autre conclusion qu'il est facile d'établir, ¢'est que la cnis-
son & la houille est beaucoup moins conteuse que celle an hois @ aussi
remplace-t-elle partout celte derniére dans les fours de ce systéme
encore employés.

Les fours carrés ou reclangulaires, recouverts d'une vofile, dlaient
un progris sur les fours non vodilés, car les briques sont micux faites,
plus régulidres et moins cassantes; mais ils présentent encore de sé-
rieux défauts. La surface de leurs parois inlérieures est beaucoup plus
grande que dans un four rond, et absorbe par conséquent beaucoup
plus de chalear; de plus, les angles rayonnent mal la chaleur qu'ils
regoivent : ils rayonnent plutbl sur les parois voisines que sur lus
produits, et partant ils s’échauffent beaucoup sans chauffer les produils.

Aussi la chaleur est-elle assez mal répartie : les produits silués dans
les angles inférieurs sont & peine cuits, alors que ceux du centre le
sanl trop : ce défaul s'accentue davantage encore, si le four n'a qu'un
seul alandier, comme il se pratigue souvent, car la conduite du fou
devient trés difficile. On Ia facililerait beancoup en plagant les alan-
diers en face les uns des autres dans les murs opposés, au lieu de les
juxtaposer sur le méme cdlé du four. On comprend que ces défauts,
qui n'existent pas dans les fours ronds, leur aient fait priférer ces
derniers,

Dans plusienrs contrées, en Italie, par exemple, il n'est pas rare de
rencontrer plusieurs de ces fours carrés on reclangulaires accolés les
uns & cOlé des autres, et ayant chacon leur voiate, lenr alindier
et leur cheminée. Cette disposition ulilise mieux la chaleur & cause du
rayounement des murs de refend qui séparent ces fours,

Fours vands voités (pl. 7). — Les fours ronds, ovales, ou & angles
arrondis, ont marqué ane nonvelle étape dans la voie des perfection-
nemenis ; car ils se rapprochent, beaucoup plus que les précédents, de
la forme sphérique, qui est, comme on le sail, la forme reconnue la
meilleure par la théorie, pour rayouner le mieux la chaleur dans 1'in-
térieur d'un four. La vodite, qui devient un dome duns le four rond,
est déji une demi-sphére, et le reste des parois forme un cylindre qui
renvoie la chaleur incomparablement mienx que les parois angulaires

des fours carrés : aussi la chaleur inléricure est-elle beaucoup plus
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forte que celle des fours carrés, & égalité de combustible bralé.

De plus, ces fours se prétent parfailement & une disposition symé-
trique des alandiers; on en place trgis ou qualre sur le poortour des
fours : le cuisenr est ainsi maltre de son fen, qu'il gouverne i sa
volonté, car en activant on en modérant un on deux de ses foyers, il
peul aceroitre ou diminuer la chaleur du four en des parties détermi-
nées, ce qui permet de régulariser compldlement la coisson, el d'en-
tretenir le degré de lempéralure exigé par les produils & coire.

Aussi les produits donnés par ces fours sonl-ils trés beaux et trés
réguliers; la proportion des déchets par le défaut de cuisson est Lris
réduite ; ¢'est la forme préférée pour la coisson des produits réfrac-
Laires, & eause de Ja lempérature trés élevée qui s'y peut développer.

Dans le Staffordshire, en Angleterre, on fait un grand vsage des
fours ronds, et 'on ¥ cuit toutes sortes de produils, surtout des pro-
duits réfractaires : ln volle supérieure n'a pas de carneaux, mais elle
est surmontée d'une cheminée qui produil le lirage; les alandiers
sonl généralement av nombre de quatre.

Les fours ronds ne regoivent généralement pas de grandes dimen-
sions: on ne dépasse guidre un dinmétre de 35,50 & 4°,00, avec une
haoteur de 47,00 4 5=,00 entre la sole et le sommel de la voile : les
murs onk une épaisseur de 1,20 & la base et de 0*,60 an sommel; ou
ne pent guére réduire celle épaisseur afin de résister & la poussée du
feu; des cercles de fer, placés & l'extérieur des [ours, augmentent en-
core leur résistance & celle poussée.

Ces fours sont volés en ddme plein eintre; ce ddme est percéd d'un
grand nombre de earneaux espacés entre eux de 07,50, el destinés &
donner e tirage et & évacuer les gaz de la combustion ; toulefois, on
remplace avanlagensement ces carneaux par une cheminée unique qui
permel de régler facilement le tirage.

Les alandiers sont £lablis dans l'intérieur deés murs, et en contre-
bas de la sole; les produits & coire sont enfournés de maniére & laisser
entre cux des vides un peu plus grands en face des alandiers, afin que
les goz de la combustion pénélrent plus facilement dans la masse des
produits. Dans lous les ¢as, pour la coisson des poleries de biliment,
on ne fait jamais passer, comme pour la falence, les produils de la
combustion sous une voite placée sous la sole et percée de carneaux
au travers desquels ils s'dlévent el se¢ répandent dansles fours; car
cetle volle inférienre absorbe inulilemenl une quantité de chaleur
considérable, sans compler qu'elle codle fort cher de construction et
de réparation.
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Ces fours réalisent sur les fours carrés une économie de combus-
tible qu'on peut évaluer an quart, et peut-btre méme au tiers, en fai-
sanl porter, hien entendu, la comparaison sur des fours ronds dont le
dinmalra est &gal au coté des fours carrés.

En Angleterre, on a fait usage d'an four rond chauffé an eoke pour
la cuisson des briques. 11 a 4%,00 de diamdire, el 4,860 de hauleny
au-dessus de la sole; les murs onl 07,70 d'épaisseur et sonl en brigues.
Une cheminée de 6,00 de hauteur surmonts la voite, Ca four est
chaulfé au moyen de quatre alandiers de 0%,70 de largeur, ouverts
symétriquement dans les murs, avee grilles et eendriers. Pour opéper
le lirage, on a pratiqué, dans intérieur des murs, 4 conduils verticaux
qui débouchent & la partie inférienre du four au moyen de 4 earneaux
situés entre les alandiers; ces 4 conduits aboutissent & la cheminée
au-dessus de la voiite. L'enfournement s'opbre an moyen d'une porte
qu'on ferme avee des briques pendant 1a coisson.

Les gaz, produits par la combustion da coke dans les quatre alan-
diers, péndtrent la fournée en s'élevant an sommet de la vofite, el re-
descendent ensuite A la partie inférieure, of ils sont appelés par los
carneaux de tirage, pour suivre ensoile les qualtre conduils verlicaus,
qui les évacuent par la cheminée centrale.

Ce four, qui cube 49 métres 40, et qui contienl 24.000 briques, exige
12 jours de cuisson par fournée, savoir : 1 jour d'enfournement, 4 jours
d'enfamage ou de petit fen pour sécher 'argile et l'empécher de se
fendiller, 2 jours de grand feu, 3 jours de refroidissement, el 2 jours
de défournement; la consommation est de 70 hectolitres de eoke par
fournée, soit 2.800 kilogr. de coke & 40 kilogr. I'hectolitre, ce qui cor-
respond & 416 kilogr. de coke pour 4.000 briques, chiffre assurément
peu élevé,

Tous les fours carrés ou ronds avee voliles servent indiféremment h
la cuisson des briques, tuiles, carreans, produoits réfractaires: on
enfourne généralement les briques & la partie inférisure, et les tuilesd

la partie supérieure, ol la chaleur est moins forte, mais tris sullisante
i canse de I faible épaisseur des Luiles,

Fours supevposés (pl. 7). — Tous les fours vodités que nous venons
d'examiner, les fours ronds surtoat, donnent assurément d’exeellents
produits, réguliers el bien cuils; avssi sont-ils loujours appréciés el
quelquefois méme préférés par certains fabricants aux fours perfeec-
tionnés d'aujourd’hui. Cependant ils laissent beaucoup A désirer sous
le rapport de s consommation de combustible.
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On congoit, en effel, que lorsque les gaz de la combustion, aprés
avoir traversé el échaullé lonte une massa de produils qui ne cuisent
gudre & moins de 1.000 degrés centigrades, s'échappent par les car-
neaux ou par la cheminée de Ia volte, ils entralnent avee eux dans
I'atmosphére une forte quantité de chaleur dont ils n'ont pu se dé-
pouiller ulilement; de 1h une nolable déperdition de chaleur, et, par
suite, uné cerlaine quantilé de combustible britlé en trop.

On a cherché depuis longtemps déjh & utiliser, an moins en partie,
cette chalenr perdue : ¢'est ainsi qu'on 1'a employée aveo avanlage &
élever la lempéralure des salles de séchage; mais le but qu'on a ponr-
suivi surtout, ¢'est de réserver uniquement cetle chaleur & la enisson
proprement dite, el principalement A I'enfumage des produils; ces
recherches ont conduit & plusienrs dispositifs de fours, donl nous
giterons les plus remarquables.

L'un des plus anciens est eelui qu'on a employé pour cuire des bri-
ques & 'arsenal de Brest; ce four se compose de deux compartiments
superposés, de construction assez compliquée, mais (s bien disposée
pour concentrer Ia chaleur dans la masse des produits.

En effet, Ia section horizonlale de chaque compariiment esl un
quadrilatére curviligne formé par 4 arcs de cercles de 25,20 de rayon.
La section verticale est engendrée de mlme par un are de cercle qui
a pour directrices les 4 ares de la section horizontale. Nos dessins de
ce four achévent d'expliquer ce tracé : celle forme est bien combinée
pour rayonner ulilement Ia chaleur recue par les parois courbes; nous
aurions préféré cependant, comme plus efficace encore, une section
horizontale franchement circulaire, toul en conservant, bien entendo,
la seclion verticale en arc de cercle; on edt &vilé ainsi les 4 angles
verticaux qui sont {oujours une mauvaise condition:

Les briques de chaque compartiment sont supportées par une vofile
i claire-voie de 0,16 d'épaisseur, dont les carneanx, espacés entre
eux de 07,12, ont une section de 07,085 ><0°,200; elles sont enfour-
nées de champ, avec des vides un peu plos grands dans les parlies
étranglées du four, et sur le pourtour des parois, afin de permetire
aux gaz de se répartir uniformément dans toule la masse.

La cuisson se fait au bois, avec des fagols de 8 kilogr, 90 : ces fagols
se briilent sur deux grilles, composées de barreanx en fer de 0,03 de
largeur, espacés de 0°,01 seulement, afin de retenir le charbon toul
en laissant tomber la cendre; la surface reconnue la plus avantagense
pour la grille est égale aux deux tiers de celle du compartiment h sa
hase: les pories des foyers sont formées d'un double chissis en fer de
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07,02; le chargement et le déchargement se font par les portes B qui
restent ensuite miirées durant la cuisson, et par la magonnerie A du
cendrier supéricur qu'on démolit pour ces opérations. '

Ce four, qui ne mesure pas moins de 15*,60 de hauteur, 10 mitres
de largeor A la base el 6°,40 au sommet, ne conlient cependant que
0.000 brigques, savoir 6.200 pour le compartiment inférienr, el 2,800
poor V'apire. La mise en fen ne commence qu'aprés 1'enfournement
complet, el aprés la fermelure des portes de chargemenl. La cunisson
d'une fournée complite dure &8 heures; durant les 36 premibres
heores, le comparliment inférienr seul est en fen, ef consomme 082
fagots de 8 kilogr, 20 ; les gaz de o combustion, traversant le compar-
timent supérieur, enfument et chanffent assez les briques pour que
I'achévement de leur euisson n'exige plus que 71 fagots que 'on brile
exclusivement sur la grille supérieare. La cuisson de 9.000 brigues
consomme done en lout 1.033 fagots pesant 9.371 kilogr, 70; soit
1.041 kilogr, de bois par millier de brigues, ce qui est encore un chiffre
considérable, caril équivaudrait environ & 380 kilogr. de houille pour
1.000 hriques.

Malgré cetle dépense encore élevée pour la cuisson, ce four n'en
conslituail pas moins une lenlalive intéressanle pour employer, A
I'enfomage el au chauffage préalable des produits, la chaleur des gaz
qu'on laissait perdre auparavant. Cet essai s"aceusait, d'ailleurs, ainsi
qu'il devait &lre, au moyen de fours superposés, afin de laisser anx
gaz leur direction naturelle, quiesl la direction verticale,

Cetle tenlative n'#lail pas particulitre 4 la France. En Prosse, ona
construil, pour la cuisson des brigues, jusqua trois fours superposis;
seulement chacun de ces fours est rectangulaire, voiité, et muni d’une
grille située alternativement & P'avant el & V'arridre des foursy les pro-
duits gazeux du foyer inférieur parcourent, en s’élevant, les deux fours

supérieurs, dont les foyers ne sont destinés qu’h parfaire la cuisson de
lears produits.

2. — FoURS CONTIXUS A FOYER MOBILE

Four continu Jolibois (pl. 7). — Nous arrivons & un four qui ful wn
progrés réel el que nous regardons comme le précurseur, et peut-Btre
méme comme l'inspiralenr du eélébre four Holfmann : nous voulons
parler du four Jolibois. M. Jolibois élait, il ¥ a trente ans et plus,
I'un de nos plus habiles céramisles; il éxploitait en Lorraine lrois
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grandes usines, & Deyvillers, prés d’Epinal, & Lerrain, prés de Mire-
court, et & Corny,-prés de Melz, Sa spéeialité principale étail In tnile d
smboltement dont les inventeurs, MM. Gilardoni fréres, d’Altkireh,
lui avaient fait une des eessions de leur brevet. Voici le disposilif
qu'il imagina pour utiliser la chaleur du combustible, et donl nous
donnons un plan dans nos dessins.

Le milien dn four est oceupé par un massif de magonnerie de bri-
ques de 2*,80 d'épaisseur, donl la section horizontale est un rectangle
terminé aux deux extrémités par un demi-cercle. Autour de ce noyau
ventral, et & une distance de 1%,70, s'éléve un mur paralidle de 1%,50
d'épaisseur. L'intervalle qui sépare ces deux murs est recouverl d'une
voile en plein cintre formanl un bereeau annulaire. Ce herceau esl
parlagé par 14 mars de refend de 07,70 d’épaisseur en 14 comparii-
ments ou fowrs qui mesurent chacun 3°,40 de longueur dans ceuvre,
1= 70 de largeur entre les murs principaux, el 2°,25 de hauteur sous
¢lef, soit une contenance de 14*,75 par four el 206*%,530 pour l'en-
semble des 14 lours. )

Chacun des murs de refend est percé de 25 carneaux de 0%,45 de chté,
disposés sur (rois niveaux différents, el destinés A laisser passer les gaz
de la combustion d'un compartiment dans I'autre. On régle celle lrans-
mission au moyen de registres en fonte installés dans V'épaisseur des
murs, el munis de tiges en fer qui permettent de les mancuvrer dans
le sens horizontal, Deux pelits regards, percés pris des murs de refend,
guident duns la manaeuyre de ces regisires.

(;haque four est parlagé en deux parties; P'une formant la chambre
de chaulle, et V'autre le four proprement dit od cuisent les produits.
La chambre de chauffe n'a que 0°30 de longueur, et régoesur toute
la hauteur et la largeur de la vodle; la porte du foyer, de 07,50 de
large sur 17,30 de haut, est murée de briques durant la cuisson, exceplé
toutefois une petite ouverture de 0%,40 de coté, fermée par une dalle,
el qui serl A faire un petit feu dans le premier four mis en cuisson et
it relirer, an besoin, les cendres et les braises du foyer.

Cette chambre de chauffe est séparée complétement du laboratoire,
oii cuisent les produils, parune murette de0®,11 d’épaisseur e brigues
réfractaires & joints de 07,02, qui laissent passer librement Ia flamme;
celte murelte a poar but de protéger les produits en cuisson contre
I'ardenr du foyer.

Le pied du mur séparatif, & l'autre extrémité du compartiment, esi
muni de carneaux de lirage qui communiquent tous & un vide ménagé
dansle mur; ce conduit, & son tour, débouche dans un ganallongitudi-
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nal qui régne au-dessus du massif central, et qui vient aboutir & une
cheminée élevée an milien de ce massif. Au droit de chague mur de
refend, le¢ conduit est muni d'un registre; en sorte qu'en manmuyrant
convenablement A Ia fois kes registres el ceux des murs de refend, on
peul fairé passer & volonté les gaz de la combustion d'un four dans un
seul ou dans plusieurs des fours snivants:

Enfin la votte de chague four est percée de trois trovs, savoir : déux
de 0°,25 de cOlé du-dessus de la chambre de chauffe, et servant A in-
troduire le bois qui brole debout : la troisidme ouverture a 0,40 de
eOLE, et sert & Venfournement et au défournement des produits:

On comprend aisément la marche d'un tel four : aprés P'allumage
du premier comparliment, si I'on veut que 1a chaleur passe dans les
Lrois ou quatre fours suivanls, on ousre tous les registres des murs de
refend qui séparent ees fours ; en méme temps, on ferme les registres
des conduits supérieurs pour fermer le tirage des fours intermédiaires,
el on ouvre seulement le dernier de ces registres, afin de mellre en
communication la cheminde centrale avee les carneaux de tirage du
derniek Compartiment qu'on veut chautfer. Lorsque les produits du
1* four sont cuits; on en laisse &teindre le feu, el on allume celui du
four suivant; dont les produits, déj réchoufiés, w’ont plus besoin de
tant de chaleur pour achever leur cuisson ; puis on passe & la mise en
feu du 3* four, el ainsi de suite, en ayanl le soin d’ouvrir et de fer-
mer convenablement les registres & mesure que le fen avance d'un
compartiment,

En méme temps que le feu se propage dé proche en proche, les
premiers compartiments refroidissent progressivement ; od les dé-
fourne & mesure, el oo réenfourne aussitoe, de telle maniére que, lorsque
le feu a fail le tour des 44 compartimenis et revient au premier

four; il le retrouve tout prét el réchaulld d&jk pour wie setonde cuis-
50n.

Nous nous trouvons done véellement, on l¢ voity et face d'un four
continu qu'on peut rendre intermitlent; & volonlé, dans certnins cas
donnés, en ne s¢ servanl que de 8 ou & compartitenls vohséeulifs,
Mais il est bien évident qu'on ne réalise le maximum d'économie de
combustible qu'en le traitant comme un foik eontinu; el én y mainle-
nant e feu durant Wute une campagne,

Examinons les résultals oblenus avec ee four : on enfoursiait par tom-
partiment de 2,800 & 3.000 (uiles de 15 ay wbive careé; 2ol de BH000
& 42,000 Ldiles par fournée complite.

Lat durl du feu était Ao 24 Neures phur 1g 4+ compartiment, savoir

-
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14 de petit fen et 10 de grand feu. Tousles autres compartiments éco-
nomisaient & peu prés le petit fen et se cuisaient en 12, 10 et 8 heures,
selon la qualité du bois el I'habileté du cuiseur & bien manwuyrer les
registres.

La quantilé de bois bralé par compartiment s'¢levail & 4 stéres ou
80 fagots, el suffisaita la cuisson de 2,800 A 3.000 Luiles. Malheureuse-
menl, nous ne connaissons ni Vessence, nila densité du bois employé,
de sorle que nous ne pouvons tirer de ces chiffres tous les enseigne-
ments qu'ils comportent. Nous nous hornons done & conslater que ce
four économisait par compartiment 14 beures de petit fen sur 24 heo-
res de coisson, ce qui étail, au tolal, un avantage forl important sur
les fours isoles,

Nous avons dit que M. Jolibois employait esclusivement le bois en
fagots A la cuisson de ses produits, mais on peut également se servir
de 1a houille ¢t méme de la tourbe; il sullit, daos ce cas, d'établir une
grille et un cendrier en bas de chaque chambre de chaufle.

Nous ajouterons, en lerminant, que M. Moogel, le successeur immé-
diat de M. Jolibois danssa tuilerie de Deyvillers, a continué  se servir
des mémes fours et qu’il étail fort salisfait de la qualité des tuiles qu'il
y cuisait. Toutefois il lesa transformés, dans ces dernier lemps, en
des fours continus Hoffmann, afin de réduire encore les frais de cuis-
son de notables proportions.

Four continu Hoffmann (pl. 8). — Nous arrivons au célébre four
Hoffmann, qui a cerlainement réalisé, pour la céramique, le mode de
cuisson le plus économique.

Lé four Jolibois élait bien congu, mais il avait un défaut: les 14
murs de refedd épais de 0°,70 qui séparaient entre eux les 44 compar-
liments, opposaient encore, en dépil des 15 carneaux donl ils élaienl
percés, un obstacle considérable & la propagation rapide de la chaleur
& travers les produits enfournés : ils absorbaient d'aillenrs, inutilement,
une portion notsble de celle chaleur : aussi la suppression de ces
murs était-elle indiquée comme une amélioration certaine; et devait-
elle s'effectuer 6t ou tard; c'estce qui ent lien dans le four continu que
M. Frédéric Hoffmann a imaginé et fait breveter en Prusse en 1838,

Les premiers fours qu'il construisit & Stettin, & Leipzig et ailleurs;
se composaicnt d'une vodle annulaire continue, entourant un massif
central au milien duguel s'élevait la cheminée de lirage; mais depuis,
cette forme a é1é modifiée et remplacée souvent par une voile conli-
nue comprenant deux parties rectilignes et paralléles, véunies & leurs
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extrémitlés par deux demi-cercles : celte derniére forme oblongue se
préte mienx que la forme circalaire i la construction des fours et des
salles de séchage que 'on éléve ordinmirement au-dessus de ces dop-
niers; c'esl nalurellement celle que nous avons représentée dans nos
planches el qui va servird la description de ces fours.

Le four Holfmann, de forme oblongue, se eompose de deux ealeries
rectilignes, paralléles, relides ensemble & leur deux extrémités par
deux galeries demi-circaluires de méme seclion. Les deux voliles pa-
ralléles sontsupportées par deux piédroits, l'unintérieur, I'autre exté-
rieur,

Les deux piédroits intérieurs sont en brigues et ne se touchent pas ;
ils laissent entre eux un espace qu’on remplil avec des matibres com-
pressibles, el conduisant mal la chaleur, telles que le sable ou lacendre,
el ecla dansle double but de ne pas géner les mouvements dedilatation
que la tempéralure élevée des fours imprime aux maconneries, el d’em-
pécher toute déperdition de chaleur b travers les murs,

Chacun des pifdroils extérieurs se compose de deux murs, I'un
intérieur construit en briques, 'autre extérienr construil en matériaux
quelconiues, el présentant un froit extérieur de 1/4 ou 4/5. On laisse,
entre les deux, un intervalle qu'on remplit avssi de sable.

La voiite qui recouvre les piédroits est ordinairement en plein cintre
ou en arc voisin du demi-cercle, surbaissé au tiers on au quart, quel-
queflois en arc elliptique. On la construit en briques, par anneaux sé-
parés, el l'on a soin d'éviter des anneaux distinels, car le premier an-
neau, supportant le retrait plus que le second, s'alfaisserail en se s pa-
rant de lui et en laissanl un vide entre les deux: il esl done prudentde
bien relier, pur des joints croisés, toules les briques qui composent la
voiile.

L'intervalle, entre la voule et le carrelage qui la recouvre, est rempli
de sable. On voil ainsi que toul le pourtour de la chemise inlérieure
du four est enveloppé d'un malelas de sable jusqu'au mur extérieur,
el jusqu'an carrelage,

Les fondations de lous ces murs ont besoin d'dtre élablies avee hoau-
coup de soin; il en est de méme de la sole du lour; elles doivent dire
imperméables, sans quoi I'humidité du sol remonte toujours, péndire
la sole et les murs dans l'intervalle des cuissons, el absorbe ensuite,
pour sa vaporisation, une partie notable de la chaleur.

Les matérianx qui composent la chemise intérieure du four pe
doivent pas fondre au feu; deld la nécessité absolue de choisir des
briques quisupportent, sans s'all.él:cr, des températures au moins égales
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icellesdesproduitsd cuire, eldene pas craindre d'aller méme jusquanx
briques réfractaires. On évitera naturellement Vemploi de mortier de
chaux qui cuirait, et 'on adoptera exclusivement, pour la confection
des magonneries, un morlier de terreet de sable assez réfractaire pour
ne pas fondre au feu.

Le mur extérieur qui enveloppe tout le four est percé d'un cerlain
nombre de porles d'enfonrnement et de défonrnement qui partagent
ln galerie continue en autant de parties ou compartiments. A gavehe
de chacune de ces portes régne un arcean surbaissé correspondant i
une légére saillie des piédroits, el destiné & appuyer un regisire mo-
bile en tdle ou en bois que V"on introduit ou que V'on retire par les
portes; ce registre qui va se placer tour & tour, durant la cuisson,
dans tous les comparliments, intercepte complétement la galerie de
chauflage au point ot elle est placée.

Chacun des compartiments posstde, dans le mur inlérieur, un car-
neau de tirage qui va déboucher dans un eanal de fumée voulé, et cou-
rant longitudinalement, su-dessus de la pile centrale du four, jusqu’a la
cheminée d'appel.

(es carneanx de tirage soml munis, avant d'arriver au canal de fu=
mée, d'une cloche & bain de sable qui permet de lermer hermétique-
ment ou d’ouvrir plus ou moins le conduit, et de régler par conséquent
le tirage & volonté,

La cheminée d'appel est placée, soil an centre méme de la pile cen-
trale, soil dans le voisinage immédial du four,

La partie supéricure de la galerie continue est percée d'un cerlain
nombre d’ouvertures par lesquelles on introduit le combustible, qui
tombe sur les produils A cuire, disposés en gradins pour le réparlir
également dans toule la seclion du four. Ces trous de chauffage sont
plus ou moins espacés entre eux, suivanl la nature du combustible et
des produits & cuire.

Tour bien saisic la marche d'un tel four, nous 'examinerons en
pleine cuisson, et nous lui supposerons 14 portes, c’est-d-dire 14 com-
partimenls, Le registre mobile esl placé enlre les comparlimenis 1 et
14. Le compartiment 1 est en enfournement, el le numéro 2 en défour-
nement : les numéros suivanls, 3, 4, 5, 6 et 7, contiennent des pro-
duits qui ont é1é cuits et qui sonl en refroidissement, Les comparti-
ments 8 ¢t 9 sonl en lew, el regoivent le combustible par les ouver-
tures supérieares de la volte, Enfin les numéros snivants, 10, 14, 12,
13 ot 44, contiennent des produits qui s’échauffent graduellement; le
compartiment 14 a éé le dernier enfourné.

B
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Dans cetle situation des compartiments el des produits, loules les
porles sonl murées, excepté loutefois celles des compartiments 1 et
2, en enfournement et en défournement, qui sonl complétlement ou-
vertes. De méme, tous les carneaux de tirage sonl fermés, exceplé
celui du 14" compartiment, qui est complétement ouvert el qui seul
alimente le tirage.

L'air extérieur, obéissanl au tirage de la cheminde, pénitre dans
le four par les portes 1 et 2, et traverse successivement tous les com-
partiments. Il s'échauffe toul d'abord au contacl des produils qui
viennent d'¢lre cuits dans les compartiments 3, 4, 5, 6 et 7, et qu'il
dépouille de leur chaleur pour se I'approprier; quand il arrive aux
compartiments 8 et 9, il y pénétre A une lempérature trés voisine de
celle de la cuisson ; il entretient ainsi, parson oxygéne, la combustion
du charbon sans abaisser, pour s'échauffer, la chaleur de ces cham-
bres. Puis, continuant sa route vers la cheminée d’appel, il entraine
avee lui tous les gaz de la combustion & travers les compartiments 10,
11,12, 13 et 14, et se dépounille de sa chaleur au profit des produits A
cuire enfournés dans ces chambres, el donl il éléve la tempéralure
en méme lemps qu'il en vaporise 'eau. ’

Arrivé au compartiment 44 et dernier, ofi il trouve enfin le carneau
de tirage qui le conduit & la cheminde, cet air n'a plus godre qu'une
température de 50 & 60 degrés, ¢'est--dire juste assez pour entretenir
le lirage. Entré froid dansle four, il s’est échauflé d’abord en refroidis-
sant les produils cuils ; puis il a alimenté le feu du four par son 0Xy=
gtne; enfin il s'est refroidi en échauffant les produits qui vonl euire,
el s’échappe presque froid par It cheminde.

Lorsque la cuisson du compartiment 8 est lerminée, on enldve le
registre qui se trouve entre les compartiments 14 et 1, et on le place
entre la chambre 4 qui vient d'tre enfournée et la chambre 2 qu'on
enfourne; on ferme le carneau de lirage du compartiment 14 pour
ouvrir celui de Ia chambre 1 ; en méme lemps, on mel en grand feo
les compartiments 9 et 10, et alors les mémes phases de la cuisson se
répdlent dans le méme ordre ; mais la cuisson a avancé d'un COMpETs
timent.

On continue de la sorte indéfiniment en avangant en moyenne d’un
compartiment par 24 heures, de sorle que, chaque jour, on a des pro-
duits & enfourner, & cuire, et & défourner: ce qui justifie bien le nom
de four continu donné & ces appareils.

On voit qu'il serait difficile de trouver un appareil mieux congu
pour utiliser plus complélement, et plus & propos, toule la chalenr dé-
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gagde durant la coisson. Aussi ce four est-il celui de tous les fours cé-
ramigques qui réalise la plus grande économie sur le eombustible. On
en jugera plus loin par quelques chiffres.

Oualre 'avantage incontestdé de 'économie, le lonr Hoffmann pré-
sente encore celui d'une cuisson régulidre el facile A conduire. On
peut obtenir, & volonté, un fen réductedr ou un feu oxydant, suivant
les exigences des produoits i coire; expliguons-nous.

Dans les fours inlermiltents, carrés ou ronds, que nous avons dé-
crits, le feu est toujours oxydant au commencement de la cuisson el
pendant la durée du petil fen; car, durant cette période, on maintient
ouvertes les portes du four, de sorte que 'air, s'introduisant & flots
dans le four, est plus que suffisant pour entretenir lo feu, et qu'il en
reste loujours en excéds parmi les gaz de ln combustion, Dans la se-
conde phase, au contraire, celle du grand feu, les portes des foyers
dtant maintenuves fermées, 'air suffit difficilement & briler tous les
gaz combustibles, dont il reste parfois un exeés non bralé, de sorle
que le grand Teu devient réducteur, surtout & la fin de la cuisson,

La tenue du fea esl lout aulre dans les fours Hoffiann. En effet,
I'air extérieur traverse tout d'abord les compartiments qui contiennent
des produits cuits el encore chauds, mais il n'y perd pas son oxygéne
¢t le conserve encore presque en son entier dans le compartiment qui
précdde celui du grand feu, de sorte que tous les produits qui vien-
nent d'étre cuits sont soumis & un gaz oxydanl.

Arrivé aux compartiments en feu, cet air est encore généralemont
plus riche en oxygéne qu'il ne faul pour briler le charbon qui tombe
des trous de chauffage; il suil de A qu'aprds avoir traversé les com-
partiments en fen, les gaz de la combustion contiennent ordinaire-
ment de 'oxygéne el restent oxydants, mais en proporlion beaucoup
moindre que dans la chambre qui précéde le feu, et ot la propriélé
oxydante aiteinl son maximum,

Ainsi, dans les fours Hoffmann, c'esl immédialement aprds leor
cuisson que les produils sont sonmis aux gaz les plus oxydants, tandis
que dans les anciens fours intermittents, I'allure des gaz est oxyidante
avant leur cuisson, et surlout réductrice pendant et aprés.

Celte allure oxydants du four Holfmann n'a poor ainsi dire aueune
importance dans la cuisson de Iy généralité des produils, mais elle
devient nuisible lorsque "on cnit des briques, des carreaux ou des
tuiles, blanches ou jauncs, fabriquées avec des argiles conlenant beau-
boup de chaux et peu d'oxydes de fer. Hn effet, durant la dernidre
période de la cuisson, el au débul du refroidissement, Pacide sulfu-
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reux, dégagé par le soulre que contient souvent la houille, rencontrant
un air chargé d'oxygéne & une haute température, se suroxyde natu-
rellement el se transforme en acide sullurigue qui colore en rouge
toules les surfaces libres exposées au feu. De 14 des produils rouges
au lieu des produits blanes oo jaunes qo'on espérait troaver, Cet acci-
denl ne se produit jamais dans les fours intermittents, parce que leur
allure est réductrice pendant et aprés la cuisson.

Il est done absolumenl nécessaire de produire A volonlé, dans e
four Holtmann, uu four réducteur ou oxydant. M. C.-E. Bourry, re-
présentant de M. Hoffmann pour la construction de ses fours en
France, indique le moyen suivant pour donner l'allore réduclrice = on
maintient le fen sur une étendue trés courte, en ne chaoffant 2 la fois,
mais Lrés forl, quiune ou deux rangées de trous au plus, avee le plus
faible tirage pussible, de¢ manidre & faire passer dans le four le moins
possible d'air atmasphérique : il doit suflire, en général, pour obtenir
un résultat satisfaisant, d'intercepler presque entidrement le tirage
Loutes les huil heures, pendant 30 & 45 minutes, loul en continuant de
chauffer comme d'habitude; il se forme alors une grande quantité de
fumée dans le four, ¢l l'air devient forcément rédoctenr,

Quelles dimensions, quelle forme, combien de compartiments faut-il
donner an four Holfmann?

Avant toul, il n'esl jamais avantagenx de construire un four conting
trop grand, dont la production serait supérieure & la vente, car on se
verrait obligé, ou de ralentir le feu, ou de I'éleindre et de le rallumer
d'une maniére inlermittente, ce qui est toujours une manvaise condi-
tion : il vaul beaucoup mieux s'exposer & dre obligé de forcer le fen
et & cuire, en cas de besoin, plus d'un compurtiment par jour, car
plus la cuisson esl rapide, plus elle est économique.

Diaprés M. Bourry, qui a construit en France un graond nombre de
fours Holfmann, la forme du four est indiflérente an point de vue du
bon fonctionnement. Mais, au point de vue des frais de couslruelion,
il a pu constater que les fours ronds sont préférables pour une pro-
duction journalitre de 3 A 7.000 briques; que, pour une production
de 6 & 10.000 briques, on trouve peu de différence & les faire ronds
ou allongés; mais qu'an deld de ce chiffre, les fours allon gés ou oblongs
sont plus économiques et occupent moins de place,

Le nombre de compartiments dépend surlout de la nature des terres
4 cuire; ainsi des argiles insuflisamment séchées réclameront un plus
grand nombre de compartiments que les terres bien séches, car elles
seront exposées plus longlemps an séchage et & lenfumage ; mais il
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est loujours plos avanlageux de n'enfourner que les produits bien secs,
ne serait-ce que pour rendre plus uniforme la coloration des produits.
Cela posé, nous dirons que 'on conslruil des fours Hollmann depuis
huit jusqu's vingt compartiments pour la brique. Pour la tuile, on a
toul avantage 4 en faire qualorze ou seize, et méme dix-huil, malgré
la température peu élevée de la cuisson. Pour le ciment de Portland,
on donne seize ou dix-huit eompartiments.

Ounant aux dimensions elles-mémes do four, elles sont Lrds variables.,
L'nn des plus pelits fours annolaires qui aient £1& construils a 02,785 de
hauteur el 0=,948 de largeur, avee une seule rangée de trous de chanf-
fage : il serl & la cuisson de la chaux; mais un four anssi pelil ne con-
viendrail pas d la enisson des briques el des tuiles, car la température
'y éldverail trop brusquement; d'ailleurs, les petits fours conlinus
sont tonjours moins avantageos que les aulres,

Les plus grands fours annulaires, pour cuire la brique, ont &Lé con-
struits & Vienne, en Autriche ; ils onl de vingt-hoit 3 trenle-denx
comparliments contenant chacun prés de 40.000 briques; chaque
four a deux jeux de fen, el produit, par conséquent, 80.000 briques
par jour.

Le plus grand four gqu'Holfmann ait construit est un four & chaux 2
vingl-huit compartiments et de 112 mdires de longueur extérieure
sur 25=,75 de largeur. La galerie de cuisson a 6,30 de largeur et
3,45 de bauteur ; chaque comparliment a une longuenr de 7=,73 : ce
four cuil 200 métres cubes de chaox par jour,

A Boulogne-sur-Mer, MM. Longuéty et C* ont fail consiruire en
1877 deux grands fonrs Holfmann pour la cuisson du ciment de Port-
land : ils ont chacun 65 métres de longuenr sur 22 mitres de largeur,
el cubent 1.440 mélres cubes partagés en dix-huit-compartiments de
80 métres cubes chacun; leur production journalidre est de 100 tonnes
de ciment.

Pour les briques el les tuiles, on s’en tient fréquemment A des com-
partiments d'une contenance de 20 4 40 mdtres cubes, pouvant cuire
de 7.500 & 45.000 briques par jour, & raison de 380 brigues environ
par métre cube. M. Gastellier, 1o président de I'Union céramigue et
chaufourniére de France, a construil, en 1874, 2 Noisiel-sur-Marne, un
four temporaire do systéme Hoffmann, pour cuire les briques néces-
saires & la construction d'une cité ouvridre que M. Menier faisait éle-
ver pour ses guvriers : ce four, démoli aprds les travaux, avail qualorze
comparliments de 4*,80 de longuenr sur 3°,50 de largeur, el 2°,75 de

=41
hauleur sous ¢lef : chacun d'evx cubail ainsi 40 mélres cubes el con-
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tenait de 4154 16.000 briques de 07,22 5 0°,11 > 0*,06; sa contenance
totale était done de 635 mitres cubes, et il pouvait coire annuoelle-
ment 5.500.000 brigues.

Dans tous les cas, la galerie de enisson doil recevoir une hautenr
assez faible afin de rendre 'enfournement et le défournement rapides
et faciles : la hanteur convenable s"8tend de 1%,80 4 2,50,

Le four Hoffmann se préte parfaitement & 'emploi de tous les com-
bustibles; la houille et la tourbe sont ceox qu'on a le plus employés;
toutefois la cuisson au gaz peut s'y adapter parfaitement, ainsi que
nous e verrons plus loin,

Quelle est la consommation des fours Hoffmann en combustibla? 11
est hien diflicile de répondre & cette question d'une maniére absolue,
car bien des circonstances font varier le prix de revient de la cuisson ;
sans compler la plus ou moins bonne exécution du four, il faut tenir
compie encore de la nature si variable des argiles el descombuslibles,
de l'expérience et de 1a honne volonlé des ouvriers, dela surveillance
exercée, ete, Voici, cependanl, quelques chiffres que nons avons re-
cueillis dans les hulletins de I'Cnion eéramigue et ehaufournire »

Dims un fouwr Hollmann & seize compartiments, cubanl chasun
23 métres cubes et conlenant 7.500 pidoes (grandes el petites tuiles,
brigues pleines el ereuses), M. Robin a brilé en moyenne de 900 3
4.000 kilogr. de houille pour la cuisson d'un compartiment, soit de
36 4 40 kilogr. par métre cube de contenance, on 120 kilogr. par mil-
lier de pidees, alors que, dans ses anciens foors intermitlents et yoii-
Lés, il bralait 6.500 kilogr. par millier de pidees, ce qui accuse, en
faveur duo four Hoffmann, une économie de caisson de 70 ¥/, sur les
anciens fours intermittents,

Dans le four Hoffmann, que M. Gastellier a construit & Noisiel, et
que nous venons de ciler, four qui contenait quatlorze compartimenis
de 40 mdtres cubes, la consommation de houille s'est flevée a 150 ki-
logr. par millier de briques de 0,22 ><0°,11 < 0%,06, eorrespondant
environ & 57 kilogr. par métre cube do four, & railson de 380 briques
par métre. Mais il convient d'ajouter que ee four, essentiellement
temporaire, a é1é construil volontairement dans des conditions loutes
spéciales d'économie, avee des murs simples adossés contre Ia terre,
et nullement protégés par une eouche de sable; il y avait done, dans
ee eas speeial, une assez forte déperdition de chaleur, et cependant
on peat constater encore une économie considdrable de combustible
par rapporl aux anciens fours.

Le four de M, Oudinot, & Rolampont, consomme 1.000 kilogr. de
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charhon par compartiment de 33 matres cubes, soit 33 kilogr. par
métre cube, on 86 kilogr. par millier de briques,

Enfin, d'aprés M. Bourry, qui a consiruil heaucoup de fours Hofl-
mann, il résulte d'un grand nombre d'expériences gu'avec un four
bien établi, avec des lerres convenablemeni sdches, la dépense de
combustible ne dépasse pas 30 A 35 kilogr. par mdtre cube de pro-
duits enfournés, soit de 78 A 92 kilogr. par millier de briques.

Ce dernier chiffre doit flre considéré comme un minimum, mais wn
minimum réalisable, puisqu'il a é1é plusienrs fois obtenu. Constatons
qu'il se rapproche beaucoup du chiffre théorique que le caleul nous a
donné plus haut pour la dépense de enisson d'un millier de briques,
savoir 63 kilogr. de houille pour une terre absolument séche, et 88 ki-
logr. pour une terre & 5 %/, d'ean. Qe rapprochement fail bien voir
avec quelle perfection le four Hoffmann utilise la chaleur développée
par les combustibles.

En somme, on peut considérer comme élabli que le four Hoffmann
pent réaliser une économie de 70 */, de cuisson sur les anciens fours
intermittents qui brilent de 250 A 300 kilogr. de charbon par millier
de briques.

Quelle est la dépense de construction d’un four Hoffmann? 11 est
bien difficile de donner des chiffres absolus, car, outre la contenance
variable du four, il est bien des circonstances qui influent sur le prix
de revient, Toulefois celte dépense est moins élevée qu'on ne le eroit
généralement; de plos, elle ne varie point propertionnellement & la
conlenance du four.

Ainsi, pour fixer les idées, en admetlant 12.000 fr. pour le prix de
revient d'un four 4 douze compartiments, cuisanl chacun 3.000 bri-
ques par jour, le prix d'un four & douze compartiments de 43.000 bri-
ques chacun, ne serait nullement quintuplé et ne s'éldverait godre
qu'a 36.000 fr.; de méme, un four plus grand encore, el complant
douze compartiments de 20.000 briques, ne cofilerail gudre que
42.000 fr. : on voit par ces chiffres qu'il ¥ a loujours avanlage & cons-
truire des fours d’une certaine grandeur; le défaut de proportionnalilé
entre le prix de revieol et la contenance d'un four tient & ce qu'une
grande partie des dépenses est indépendantes de la geandeur du four,
et frappe les pelits comme les grands,

Du reste, il ne faut pas s’effrayer de ces chiffres, el en conclure que
les fours Hollmann eofitent cher; car, ¢n bonne indostrie, on doit
moins se préoccuper du eapilal de construclion d’un four que des
frais annuels d'intérét el d'amortissement de ce capital, el de com-
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bien ces frais grévenl la production annmuelle. Or ce chiffre est forl
bas. Ainsi un four & douze compartiments de 45.000 briques chacun
cofiterait environ 36.000 fr., et produirait par an 5.400.000 briques.
En assignant 23 ans & la durée du four, ce qui est un minimum, on
trouve que les frais annnels d'intérél et d’amortissement- 6 ¢/, sont
de 2.816 fr. el qu'ils ne frappent ainsi chague millier de briques que

a
d'une dépense de ;j':; = 0°,52, ce qui est tout i fail insigniflant.

Le four Hoffmann se répandit rapidement autour de Stattin, patrie
de l'inventeur, el de i dans toule I'Allemagne, en Aulriche, en Ba-
viére, dans le duché de Bade, en Suisse. En 1865, on en complait
déjh plus de soixante établis dans ces contrfies. C'est M. Bourry, re-
présentant de M. Frédéric Hoffmann, 80, rue Taithout, & Paris, qui le .
fit connaitre et adopler en Franee, oh il én a construit un grand
nombre. M. Gastellier, A Fresnes (Seine-et-Marne), président de
U'Union eéramique et chawfourniere de France, fut 'un des premiers
fabricants qui 'adoptérent en France, et il n'ent qu'a s'en louer,

Comme toules les inventions vraiment fécondes, le four Holfmanm
n'a pas échappé 4 la ervitique; il a eu ses détraclenrs ol ses défen-
seurs; mais les allagues onl élé loin de nuire 4 sa fortune, car
4 I'heure actuelle il existe plus de deux mille de ces foors en fone-
tionnement,

De tous les reproches qu'on a adressés au four Holfmann, nous ne
reliendrons que les suivanls, qui sonlt les seuls yraiment sérieux, el
qu'il est important de connallre :

1* Les produils enfournés, surlout dans les temps froids et hu-
mides, sont souvent fendillés et gercés, teintés de nuances différentes
el recouverls d'une espéce de crodle blanche, darlreuse, d'un aspect
désagréable el qui nuit beaucoup A leur vente;

2" Le conlact immédial du combustible avec les produits les tache,
les briile, les cistle, de telle sorte que le four Hoffmann, excellent
pour cuire des briques communes, deviendrait impropre & la cuisson
des produits délicats, tels que la fafence, les Luiles, les earreanx, les
poteries el méme les briques de parement;

3 Le prix tlevé do four Hoffmann et =a production comsidérabile,
méme avec les dimensions les plus réduites, le rend inaccessible aux
petites usines;

4° Le feu laisse toujours sur les produils, dans le voisinage des trons
de chanflage, une léghre couche de cendre qu'un courant d'air un peu
forl peul Leansporler dans les aulres parties du four.
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Examinons rapidement ces quelques ohjections.

Le premier reproche est bien fondé; mais Uexplication de ce dé-
faut en indiquera suffisamment le reméde. L'air extérienr, en (raver-
sant dabord les compoariiments 1, 2, 3,... 7, donl les produits
viennent d'élre cuils of conservent encore de la chialeur, ne peut y dé-
poser son humidité, Dans les chambres en feu, 8 el 9, cel air, en
méme temps qu'il abandonne son: oxygéne an combustible, se charge
de tous les produits de la eombustion gqui comprennent, enlre autres,
el en forte quantilé, toule ln vapeur d’ean, provenant de combinaison
el de fabriealion, conlenoe dans argile.

Dans les compartiments snivants, 10, 44, 412 et 13, les produils en
échaulfement sont déjd trop chands pour que la vapeur d’ean puisse
s’y déposer; il lui faul arriver jusqu’au dernier comparliment 14, en
avant du registre, pour ¥ trouver des surfaces sullisammenl froides
sur lesquelles clle se condense en les pénétrant el les détrempant,
et alors: les produits se boursonflent, se gercent, se dartrent el
prennent ces teintes jaunes ou d'un blane sale qui leur font on Lort
réel,

Ce défautl une [ois constalé et expliqué, le reméde consistait & sou-
metire & un enfomage spécial le dernier compartiment enfoorné, et i
ne le livrer & Ja circulation générale qu'aprés en avoir élevé les pro-
duits & une température assez haule pour qoe la vapeur d'eau des gaz
de la combustion ne pal 'y condenser,

M. Hoffmann a imaginé la disposilion suivanle pour opérer économi-
guement cet enfumage : il capte Vair chaod en exeds que dégagent
encore les produils des compartiments en défournement, et le conduit,
an moyen de earneawr & enfumage, dans le compartiment & enfomer,
qu'on isole enlie deux registres el donl on ouvee le carnean de lirage.
Ces carneanx d'enfumage sonl doubles : 'un est situé ao-dessus du
carrelage supéricur du four, communique & volonté avec les trous de
chauffage des comparliments, et débouche dans la parlie supérieure des
comparliments & enfumer. L'autre est situé en contre-bas du sol, su-
dessons des murs extérieurs; il posséde une ouverture & chaque porle
d'enfonrnement. On Lent fermées looles les ouvertures de ces car-
neaux avec les divers compartiments, excepté celles qui commu-
niquent avee les chambres donl on caple la chaleur; le courant d'aip
chaud £'élablil ainsi conlinuellement entre ces chambres et le compar-
timentl & enfomer dont le carnean de lirage esl préalablement ouver|.,

Ces deux carneanx d'enfumage sont généralement nécessaires; ils
so complélent naturellement. Le carnean supérieur, employé seul, el
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débouchant A la partie supérieure du compartiment A enfumer, ne
serail pas suffisant; il faudrail lui adjoindre I'action de petits foyers
placés dans les portes d'enfournement, ce qui serait plus codteux que
le deuxidme carnean.

Ce systtme d'enfumage ne fonctionne pas mal, mais il a V'incon-
vénient d'étre assez compliqué et de multiplier par trop les carneaux
et les soupapes de ce four.

Le second reproche est beaucoup moins mérité : s'il est établi que
certains fours Hoflmann n'ont jamais donné que de médiocres résul-
tats pour la cuisson de la tuile et antres produits délicats, on ne san-
rait en conclure, d'une manidre absolue, que ce four est impropre & In
cuisson de ces produits et qu'il ne doit 8tre employé que pour les
briques communes. Des faits nombrenx el indiscutables démontrent
avec Ia dernidre évidence que, avee un pen d'expérience ot de pré-
cantion, I'on peut en obtenir les variétés de produits les plus diffi-
ciles & cuire; il ne faut, pour cela, qu'apporter quelques soins A
I'enfournement.

Lorsqu'on me cuil que des briques, I'enfournement est simple et
connn, el la cuisson réussit toujours; mais les produits moins com-
muns, tuiles, carreaux, ne penvent plus s'enfourner avee lo mbéme
sans géne que la brique; il faut savoir les protéger contre les effets si
fehenx que produil la trop grande proximité du combastible en feu,

Dans les usines ob 'on fabrique & la fois de la brique el de la tuile,
dans la proportion de 1a moilié on méme des trois quarts de toile,
an peut toujours enfourner facilement les briques de manidre & ga-
rantir eflicacement les luiles; on peul méme y parvenir avee une plus
forle proportion de tailes, mais cela devient fort difficile avee une
fournée qui compterait 9/40 de tuiles el 4/10 de briques. Dans ce cas,
de méme que dans les fours oh 'on ne cult que des luiles, on ne doit
Ppas hésiter & construire des puils de chaulfage fixes en briques réfrac-
taires, en les formant assez pour protéger les produits contre les
coups de fen.

Pour cerlaines toiles mémes, ou cerlains produits qui sont délicals
4 cuire, qui supportent mal le tirage, ou qui prennent des nuances
désagréables an conlact des cendres on des gaz de la combustion, on
peul ftablir, dans le four, des carneaux longitudinaux fixes formant
de véritables cazetles el qui peuvent durer 43 & {8 mois. On perd
ainsi de la place, il est vrai, mais I'économie de combustible nest pas

diminuée, car la chaleur absorbée par ces pelites murelles intérienres
esl reprise ensuite et utilisée plus loin.
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En Allemagne, ot I'industric eéramique est, comme on le sail,
extrémement avancée, on n'hésite pas & employer des cazelles, el
1'on fabrique ainsi couramment, dans des fours Hoffmann chauffés & la
houille, des briques de parement et des produils ornementés peur
bitiment, prézentant des nuances tris variées suivant les commandes,
el d'une irréprochable pureté de eoloris,

1l en est de méme en France : les fabricants qui ont su eonsirnire
el étudier les fours Hoffmann en ont toujours obleno d'excellents pro-
duits de loutes les variétés : MM. Gastellier, Lombard, Sachot, ete.,
n'ont en qu'h se loner de ces fours.

D'aillenrs les chiffres sont 1A qui apportent & ces faits une indiscu-
table autorité. Sur plus de 2.000 fours Hollmann en fonctionnement,
on en comple environ :

900 pour la brigoe senle;
300 pour la toile seule;
600 pour la brique, la tuile, le carreau;
200 pour la chaux cu le ciment;
20 pour le ciment de Portland.

On voit par ce tablean qu'un nombre considérable de fours Hoff-
mann servent A la coisson de la tuile seule ou milée & d’antres pro-
duits, ee qui démontre, évidemment, que les fabricants sonl loin
d’avoir & s'en plaindre,

Le reproche que nous examinons n'est done nullement fondé : il n'a
pu 8tre formulé que par certains fabricants qui ont mal construit leur
four, ou qui I'ont employé sans Vavoir étodié soffisamment, ou qui
surveillent mal leurs ouvriers, ou qui enfin se servent de lerres re-
belles A toute cuisson, quel que soit le four. Il en est du four Hofl-
mann comme d'une maching & vapeur, d'une locomotive, ou de toute
autre machine industrielle : 1a machine une fois construite dans de
bonnes conditions, il faut 'étudier, connaitre i fond son allure, ses qua-
lités, ses défants, diminoer les uns, augmenter les autres, el faire
tourner le toul au plus grand profit de la fabrication.

Le troisidme reproche vise 'impossibilité, pour les petites nsines,
de e servir du four Hoffmann, & canse de son prix élevé et de sa trop
grande production. L'objection est séricuse; car un fabricant qui ne
peut écouler par an que 300.000 on 400.000 briques, ne peut réelle-
ment dépenser une douzaine de mille franes pour élever un four Hofl-
mann, dont le plus petit lui euirait encore 3.000 briques par jour, soit
un million par an; on alors il lui fandrail, soil ralentir son fen, soit
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I'éteindre pourle rallumer plus tard, ce qui, dans les denx cas, aggra-
verait la dépense de combustible. Aussi, jusqud présent, la plupart
des petites usines onl élé forcées de conserver leurs anciens fours
intermillents dont les frais de cuisson sont si &levés.

Mais, depuis quelques années, M. Bourry, le représentant deM, Hof-
mann en France, a imaginé el fait breveter un systéme de four trés
ingénieux, qu'il a appelé four semi-continu, el qui convient parfaite-
ment aux plus petites fabriques. Nous le ferons connaitre un peu plus
loin; bornons-nous & dire ici que ce four est basé sur les principes dn
four Hoffmann, et que, sans atteindre 1'économie de cuisson de ce
dernier, il réalise cependant d'importantes économies sur les anciens
fours intermittents,

La dernidre objection s'adresse aux cendres que le feu laisss lou-
jours sur les produils, dans le voisinage des trous de chauffage, et que
les courants d'air un peu vifs peuvent transporier dans les autres par-
lies du four. On peut d'aillears adresser le méme reproche & tous les
gystétmes de four qui brolent des combustibles solides, soil sur des
grilles, soit mélés aox produits. Disons du reste fque cetie cendre ne
devient réellement nuisible que si elle entre en fusion, ce qui est assez
rare, el, dans ce cas, il sulfit d'un simple lavage, aprés le défournement,
pour U'enlever,

Mais si les produits & cuire sont délicats, ou s'ils exigent une tempé-
ratare élevée qui puisse amener la fusion des cendres, il reste lou-
Jours la ressource de protéger les surfaces au moyen des produils plos
communs, ou en formant des cazelles, ainsi que nous I'avons exposé
plus haut,

Avant de quitter le four Hoffmann, il est bon de faire connaltre
quelques perfectionnements brevelés que M. Bourry lui a apportés
dans ces derniers temps, et qui le complétent trés utilement.

L'un de ces perfectionnements consiste & pouvoir mesurer, & toul
moment, la force du tirage, au moyen dun petit appareil fort simple;
cet instrument indique & premidre vue, par des chillres apparents,
toul changement produil dans le tirage aussi bien par les flucluations
atmosphériques que par la maneuyre des soupapes. Le chanffeur, ainsi
averti d'une fagon constante et immédiale, n'a plus qu'd ouvrir ou &
fermer ses soupapes de tirage & lo demande de Vinstrument, Ce petit
appareil fort simple ne codte que 60 franes,

Une autre disposition, imaginée par M. Bourry, consiste & reconvrir
le four Holfmann d'un bAtiment & plusieurs élages contenant des sé-
choirs, el & les chauffer au moyen d'air chaod capté dans les compar-
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timents en défournement. Un résenu de pelits canaux, inslallés sur le
carrelage au-dessus du four, recoil cel air chaud, el 'amine dans les
séchoirs, & 'endroit que 1'on veul, par des tuyaox verticaux mobiles.

Cette chaleur qu'on prend ainsi dans les chambres qu'on défourne
n'esl pas enlevée & la circolalion générale de la cuisson, loin de li;
elle ne constilue que 'excds de chalenr conleénue encore dans les
produits, qui n’a pas pu &tre entrainée dans le feu, et qui ne fait
qu'incommoder les ouvriers qui défournent.

Il ¥y a, comme on le voil, une différence compléte entre cetle cha-
leur et In chalenr rayonnée A l'extérieur par le four, et qu'on ulilise
souvenl pour chauffer les salles de séchage : cetle dernidre est bien
réellement, au conlraire, une chaleur perdue, inddment enlevée & la
cuisson : ¢'est un vice du four, qu'il faul chercher & diminuer le plos
possibile.

Nous terminons ici ce que nons avons A dire duo four Holfmann ;
nous I'avons décrit rapidement, mais complétement; il a été 'un

grands progrds industriels accomplis depuis 335 ans : le grand
el légitime succés qu'il a obtenu si promplement est le meillenr
éloge qu'on puisse en faire.

Four contime Simon (pl. 8). — Le principe [Econd de la continuité
a donné naissanee & plos d'on systdme de fours & briques, & tuiles
et & poleries. Nous ne les cilerons pas tous; mais nous devons nalu-
rellement une description & ceux qui ont regu des applications plus
ou moins nombreuses. Nous commencerans par le four Simon.

M. A. Simon, ancien directeur des tuileries de Laumes (Bour-
gogne), de Monimorency (prés Paris), de Vierzon (Cherj, et main-
tenanl copropriélaire de Iimportante tuilerie des Charentes, & Houo-
maziéres (Charenle), dludia el construisit, en 1874, & la grande toilerie
de Vierzon-Forges, le four continu qui porte son nom, el donl le mo-
déle, acquis par I'Elat pour ses collections, figure aujourd'hui dans les
galeries do Conservaloire des Arts el Métiers.

Le four Simon, dont nous donnons les dessins, est de forme rec-
langulaire; il se compose de deux galeries paralidles vodldées, commuo-
niquant & leurs extrémilés par un conduit qui en fail une galerie sans
fin, et par lequel s'opére le retour du feu.

Les murs extérieurs présentent un léger fruit et sont en moellons
magonnés avec du morlier de chaux; les parois intérieures sont en
briques de 0,12 d’épaisseur. Entre ces deux murs, el jusqu'd la nais-
sance de la voiile régoe un vide, ou plutdt une couche d'air qui, trds
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mauvais conducteur de la chaleur, remplace le sable qu'on y entasse
ordinairement dans les fours Hoffmann : ce vide esl destingé, en
outre, & facililer les effets de la dilatation des parois intérieures, qui
se dilatent naturellement plus que les murs extérieurs.

L'ensemble de ces magonneries est relié par une armature élas-
tique composée de forls montants de bois de chéne, scellés & leur
base dans un massif de magonnerie, et dont 1'écartement, & la partie
supérieure, est mainlenn par des tiranls en fer. Au moment du pas-
sage du feu, le four se dilule sans aucun obstacle, le fer s'allonge,
les montants en chéne prennent un peu de fliche; puis, le feu passé,
le tout reprend lentement sa position normale én se refroidissant.

Les murs extérieurs sont percés d'un eerlain nombre de portes
d'enfournement, qui partagent fictivement le four, comme le four
Holfmann, en aulant de compartiments égaux, A la droite de chaque
portey la vodle el ses picdsdroits recoivent un léger renflement
contre lequel on appuie un registre mobile en tdle, qu'on entre ou
qu'on relire par la porte voisine, et qui ferme toute la section de la
galerie,

Sur loule la longueur de four, entre les deux galeries, régne un
canal youlé, ou chambre de fomée, qui communique a la fois avee la
cheminée d'appel et avee tous les compartiments au moyen d'autant
d'ouvertures. Ces ouverlures sont garnies, & leur partie supérieure
débouchant dans la chambre & fumée, de valves en fonte qui peuvent
les fermer berméliquement au moyen de bains de sable placés dans
des récipients annulaires également en fonle : ces valves se ma-
nwuvrent trés facilement, selon les besoins du tirage, au moyen d'une
tige en fer filetée et munie d'un éerou posé sur un support en fonte;
un petit volant serl & donner le mouvement circulaire 4 la tige, et par
suite & régler mathématiquement le tirage.

La partie supérieure du four est percée d'un certain nombre d'ous
vertures fermées au moyen de bains de sable en fonle; elles servent,
durant la cuisson, 4 introduire le combustible dans 1a partie du four
en feu el elles sont espacées les unes des aulres & une distance
que déterminent la nature du combustible et celle des produits &
cuire.

Jusqu'ici, comme on le voit, ce four se distingue peu du four Hoff-
mann; mais il en différe entitrement par son mode d'enfumaye et son
mode d'allumage.

Pour enfumer le dernier compartiment enfourné, o'est-a-dire pour
en échanffer suffisamment les produits avant de les livrer A la cireu-
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lation générale du four, M. Simon pratiqgue dans I'épaisseur des murs
extérieurs, i l'entrée de chaque compartiment, un petit foyer, qui
communique avee 'intérieur du four par une cuverture, el qui regoit
le eombustible par une seconde ouverture. Celle dermibre peut se
fermer teds facilement, selon les besoins du service, au moyen de
plagues en tble on de briques magonnées en terre. Dans certnines
circonslances, on peul remplacer ces foyers par des poéles mobiles &
cloches qui se¢ placent sur le four méme : le compartiment en enfu-
mage est toujours isolé par deux régistres.

Ce mode d’enfumage par des foyers est bien plus simple que le ré-
seau de carneaux imaginé par Hoffmann : il est plus efflcace, sans
constituer une dépense supplémentaire de charbon, car la somme de
combustible employée pour enfumer un compartiment, en chaulfe les
produits & une tempéralure qu'ils conservent et qu'il ne sern plus
nécessaire de leur faire atleindre ; il ¥ a done, on le voit, un véritable
virement de combustible el nullement un surerolt de dépense.

Quant au mode d'allumage, il consiste en deux foyers fixes prati-
qués & l'une des extrémilés des galeries d’enfournement; ils rempla-
cent tous les petits foyers provisoires gqu'il faul consiruire dans la
galerie méme pour allumer le four Holfmana : les deux foyers Simon
permellent de cuire aussildl les premiers produits enfournés, el eon-
duisent trés rapidement le four & sa marche normale, car ils ne restent
chauffés que six & huit jours au plus, tout compris, tandis que 'autre
systéme exige loujours une vingtaine de jours de marche prélimi-
nauire,

Aunssildl que le four a atteinl sa marche normale, on mure les deux
ouverfures de ces foyers jusqu'an moment oli, par suite d’un arrét du
four, il faot les allumer de nouveau.

L'an des grands avantages de celle méthode d'allumage est de per-
meltre, en cas de besoin, d'arréler la cuisson et de la reprendre plus
tard, sans aucun supplément de dépense inulile, ece qui fait de ce
four un véritable four inlermittent.

Un dernier perfectionnement apporté & son four par M. Simon con-
siste & le rendre extensible i volonté, ¢'est-i=dire & pouvoir augmenter
In capacité des chambres d’enfournement. 1l lui suffit, pour cels, de
descendre plus bas les fondations du four, ee qui permet d'édlever ou
d’abaisser le sol des galeries, el d’augmenter au besoin la production
de 35 /..

Les dessins de ce four expliquent les diverses dispositions que nous
venons d'exposer.



128 LA CERAMIQUE

Lorsque le four est allumé et en plein fonctionnement, la marche en
esl la méme que celle du four Hoffinann,

Supposons, parexemple, un four i 12 comparliments. Les chambres
5 et 6 sont en grand fen. On y introduit le combustible par les trous
de chanffage de la voite, el cela successivement par séries de rangées
de trous, Loutes les ¢ing minules. Le compartiment 10, le dernier
enfourné, est en enfumage el par conséquent isolé entre deux regis-
tres en tdle. La chambre 11 esl en enfournement et la chambre 412 en
défournement. Les n™ 4, 2, 3, 4 onl él¢ cuils el sont en refroidisse-
ment; les n* 7, 8 el 9, enfournés el préalablement. enfomés, sonl en
échsuffement progressif. Toutes les portes sont fermées, excepié
celles des n™ 41 el 12. Tous les carneaux de lirage sont également
fermés, exceplé eslui du n* 9 et celui du n* 10, qui est en enfumage.

Dans cette situalion, l'air extérieur entre dans le four par les porles
11 et 412, traverse les compartiments 1, 2, 3 el 4, dont il refroidit les
produits en s'appropriant leur chaleur, arrive aux comparliments en
fen 5et 64 une lempérature voisine de celle de la coisson, el hrile
trés rapidement le combustible en lé rédvisint en gax, Puis tous les
gaz de la combustion continuent leur route vers la cheminée d'appel
en traversant les chambres 7, 8 et 9 dont ils échauffent les produits
en leur abandonnant leur chaleur propre, et enfin s’échappent par le
carnean du compartiment 9, qui les conduit par Ia chambre de fumée
a4 la cheminée d'appel.

Lorsque le compartiment 5 est suffisamment ouil el que les pro-
duits du compartiment 7 ont été portés au rooge par les goz de la
combustion, on cesse le fou dans le n* 5 et on le commence dans le
n'T; en méme temps, le registre 1 ¢st enlevé el plagh entre les n™ 41
el 12, de manidre que le n* 10, qui vient d'étre enfumé, est liveé & la
circulation générale, tandis que le n® 41, qui vient d'étre enfourné, est
soumis, & son tour, i 'enfumage.

On voit que la marche de ce four est trds simple et semblable A
celle du four'Hollmann; la conduite en est facile el n'exige que deux
ouvriers, un mailre cuiseur ot son aide.

L'avancement du feu esl variable avee la force du tirage; maisona
constalé que plus la marche est active, plus les produits sont beaux.
Dans tous les cas, il est forl important que la marche adoptée demeuro
régulitre afin de micux assurer la réussite de la ouisson,

Avec un four & 12 comparliments, de 4 mblres de longuenr, et dont
la seclion transversale serait de 3,80, l'avancement du feu par
24 heures peut varier de 4 métres & 8 métres, suivant le tirage.
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11 serait de 4 mdtres avec un tirage faible, el donnerail une produc-
tion minimum de 4= >< 3*,80 = 15,20 en 24 heures.

%1 serait de § métres avec un forl tirage el donnerail une produe-
lion maximum de 8% >< 3.8 = 30,40,

(est aux fabricants & régler le tirage sur la production & fournir;
mais M. Simon conseille d’adopler autant que possible une marche
régulidre de 6 métres en 24 heores,

Ia section intéricure du four peul varier entre des limites trés
grandes, mais M. Simon est d’avis de la mainlenir entre un mimmum
de 2°4,50 el un maximum de 10, ces deux seclions étanl encore
également convenables.

La forme reclangulaire des fours Simon présente 'avantage de facili-

ter la construction de grands séchoirs qu'on dispose au-dessus des .

fours, et dans lesquels on utilise la chaleur perdue par le rayonne-
ment,

Ce four est desting 3 &tre chauflé & la houille, mais on peul disposer
facilemen! les appareils pour tout autre combustible : anthracite,
tourbe, bois, lignite, coke, el méme pour des combustibles liquides,
graisses, goudron, huile, ele. On peul également, & I'nide de dizposi-
tions particuligres, et I'adjonction d'un gazogéne, employer le chauf-
fage au gaz.

Le four Simon donne d'excellents résaltals, grice & sa marche
facile et régulitre, & son enfumage préalable. Les produifs sont trés
beaux el bien réguliérement cuils daus toutes les parlies du four. On
n'y remargue ni ger¢ures, ni fendillements, ni ces leintes dartrées el
sales dont nous avons parlé plus haut. Le déchel, qui s'éléve 4 peine
4 5/, des produils enfournés, esl encore de vente facile; daps la
cuisson des grandes tuiles mécaniques de 13 an métre carré, on ob-
tient régulitrement 90 */, de premier choix, 6 & 7'/, de deuxidme
choix, et seulement 3 */, de produils avarits.

A ces qualités de premier ordre, il faul ajouter une économie con-
sidérable dans les frais de cuisson, économie qui s’éléve jusqu's G0 ou
70 %/, de la consommation des anciens fours. Voici quelques chiffresd
Vappui ;

Dans on four & seclion iransversale de 3,80 ¢l complant 14 com-
parliments éganx d’une contenance de 3%,80 < 4% = 15,20, M. Si-
mon a constaté que la moyeune des dix fournées complétes donnait
une dépense de 52 kilogr. par mittre cube d'enfournement en produils
ordinaires consistanl, pour les denx liers, en grandes toiles et, pourun

tiers, en briques creuses et pleines, carreaux, le toul cuisant & une
9
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température de 1.000 & 1.100 degrés cenligrades, Ce chiffre s'élbve &
62 kilogr. par métre cube d’enfournement en produils réfractairgs
cuisant 4 1,300 ou 1.400 degrés, Lo combustible employé consislait en
gras el carré des mines de Commentry (houille de la grosseur do
poing, brilant & longue famme).

MM, Simon, de Galard et G* ont constaté, & leur grande Loilerie mé-
canique du Berry, 3 Vierzon-Forges (Cher), que, durant la campagne
de 1874, la consommalion d’un four Simon & 14 compatliments d'une
contenance totale de 244,75 élait de 34 kilogr. de houille par mélre
cube d'enfournement, ou de 246 kilogr. par millier de grandes luiles
de 43 au mbtre carré, landis que leurs anciens foursd flamme, établis
en 4871 d'aprés les meilleurs systémes, brilaient 170 kilogr. de
houille par métre cube d'enfournement, ou 680 kilogr. par millier de
tuiles, ce qui représente une économie de 68 °/, sur le combustible,

M. 0. Du Clésieux a construil, en 1875, 4 son usine de Saint-llan,
prés Saint-Brisue (Coles-du-Nord), un four Simon, d'assez petites di-
mensions, ayant 1%,90 de hauteur sur une largeur de 1%,80; il y a
16 comparliments d'une longoeur de¢ 3%,80, pouvant contenir ensem-
ble de 60 & 65.000 pidces, dont moilié de tuiles meécaniques et moilié
de briques pleines et crenses. La consommalion moyenne, en charbon
d'Ecosse & longue flamme, est de 12,500 & 13.000 kiloge. pour 60 i
65.000 pidces, soit 60 A 62 kilogr. par mélre cube d'enfournement, ou
encore 200 & 210 kilogr. par millier de piéces, landis que, dans les
anciens fours triples, il bralait 43.000 kilogr. de charbon pour cuire
20.000 pidces de mdme assorliment, soit 630 kilogr. par millier de
pikces, ce qui représente une économie de 68 °/.

MM. Lupant-Carlier et C°, & leur usine de Sinaull {Belgique), bralent,
dans un four Simon, 9 heelolitres ou 720 Kilogr. de charbon par com-
parliment de 6.000 briques el toiles mélangées, soil 120 kilogr. par
millier de pidces, ¢l réalisenl une économie de pris de 75 *f, sur leurs
anciens fours intermittents.

M. Bocquet, & Eu (Seine-Inférieure), dans un four Simon & 16 com-
partiments, cubant chacun {8 métres cubes el contenant £.500 grandes
tuiles, genre Boulel, brile en moyenne 700 kilogr. de charbon par
compartiment, soil 38 kilogr. par métre cube d'enfournement, ou
encore 465 kilogr. par millier de tuiles, tandis qu'il én brdlait 3.500
kilogramimes dans ses anciens fours, pour cuire 6.000 luiles du méme
moddle, soit 385 kilogr. par millier de tuiles. Le four Simon lui réalise
done une économie de 73 Y, sur le combuslible,

On congoit aisément que celle économie dans le frais de cuisson,
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jointe & Ia grande régularité des produits, ait amené promplement
une nombreuse clientéle & M. Simon. Bien que ses brevets n'aient
éncore que cing années de date, il a construit déja plus d'une ein-
quantaine de ses fours dans loutes les régions de la France el &
I'étranger, Leur prix d’établissement varie de 12,000 & 120,000 fr. sui-
vant leur importance : les plus pelits ne cuisent guére que 3.000 &
4.000 briques par jour.

Cette production, comme celle du four Hoffmann, est encore trop
grande pour les petiles usines, mais le mode d'allumage du four
Simon, au moyen des deux foyers placés & 'mne des extrémités du
four permel 1'usage de ce four aux fabricants qui ne peuvenl cuire
d'une fagon continue, car la dépense d’allumage est insignifiante, De
la sorte, le plus petit modgle, celui qui ne cuit que 3.400 briques par
24 heures, convient trs bien pour une production annuelle de 6 a
700.000 brigues en cuisant six mois sans interruption, ou hien en par-
lageanl celle période en deux séries de cuisson de Lrois mois chacune,
On posséde ainsi un four intermittent ou continu, & volonté,

B Four continu Joly-Barbot — M. Joly-Barbot, céramiste & Blois, s'est
préoccupé, comme beancoup de fabricants, de constraire un four qui
joignit, & 1'économie de cuisson des fours continus, les avanlages incon-
lestés des anciens fours intermittents, Voici la solution qu'il a trouvée
il ee probléme intéressanl,

Le four Joly, dont on peul voir une réduction an Conservaloire des
Arts el Métiers, se compose d'une série de compartiments placés sur
deux lignes paralléles, et communiquant entre eux au moyen de car-
neaux s'ouvrant el se fermant par des registres qu'on maneuvee faci-
lement de extéricur.

Le bul principal de ces registres est de permettre Visolement parfait
el facultatif de chaque compartiment au moment convenable, ¢'esl-d-
dire aprés la cuisson des produits qu'il contient. Cel isolement a son
importance pour certains prodults délicats qui pourraient se gercer
par Veffet d’un refroidissement trop rapide, et aussi pour cenx qu'on
doit vernir an sel, ou qu’on veol ardoiser. Ce compartiment, isolé des
autres el abandouné & lui-méme, se refroidil lenlement & la manidre
des anciens fours intermitlents, en doonant le recudt aux produits
qu'il renferme.

Lorsque le four marche an eontraire & fen continu, la flamme el
les gaz de la combustion, qui s'échappent du compartiment en feu,
passent successivemenl dans les compartiments & la suile, dont
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les regisires sont ouverls, abandonnant pen-a-peu leur chalenr aox
produils qu'ils traversent, et ne gagnant la cheminée d'appel quav
moment ot ils ne posstdent que la quantité de chaleur nécessaire au
tirage,

L'enfournement des produits se fail de manidre A parlager chague
compartiment en denx parlies : un foyer & grille, disposé pour le
chauffage 4 la houille ou-au bois, est placé sur I'un des eités du com-
partiment ; les lammes et les gaz de la combustion montent verlica-
lement, par ce puits de chauffage, jusqu'l la voite dont fls suivenl la
courbure, el viennent se renverser dans ln seconde partie du compar-
{iment of ils trouvent les carneaux de commumication, passent &
Lravers ces carneaux, parcourent successivement le second compar-
timent et les compartiments suivanis de la méme manibre que le
premier, et se déversent enfin dans la cheminée,

Les produils qu'on vient d'enfourner ne sont livrésa la circulation
générale qu'aprés avoir é1& réchauffés graducllement au moyen de
l'air qui a servi & refroidir les produits cuits. Celle communication
s'établit & Paide d’un conduit ménagé & la partie inférienre du four,
et sur lequel chaque compartimenl peul élre ouverl par la simple
maneuvre d'un registre horizonlal.

Chague chambre contient, en oulre, un cerfain nombre de trons
percés dans la vofle, du cdlé opposé au puits de chaulage, el par
lesquels on introduil, en cas de besoin, le combustible nécessaire pour
gue les piéces placées dans la partie la plus éloignée du foyer se
cuisent an degré voulu, de manidre A obtenir Puniformité de nuance
gl de cuisson.

L'enfournement el le défournement de chague compartiment se
font au moyen d’une porle qu'on mure durant la cuisson.

Le four Joly peutétre chauffé avec le combustible dont on dispose,
bois, houille, ou toul autre, pourvu qu'il brale & longue flamme,

On voil que le principal avantage de ce four est de se proter égale-
ment au chauffage intermitlent et au chauffage conling, A ce double
point de vue, il donne de bons résultals, Outre le four que M. Joly a
construil en 1877 dans sa tuilerie de Saint-Lazare, & Blois, il en a élevé
déja d'autres dans quelques fabriques, et il a regn des commandes
imporlantes pour la Roumanie.

Il est & regretter que I'adoption de foyers & grille, par o l'air froid
s'introduit naturellement, ne permelte pas d'oblenie loole la somme
d'économie que réalise le systéme de chauffage du four Hoflmann ou
du four Simon. Toulelois "économie de combustible est encore de
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pius de 50 p. 100 sur la dépense des anciens fours inlermillents, ce
qui est encore un beau chiffre.

Four continu Marle. — M. Marle a obéi aux mémes préoccupations
que M. Joly-Barbol : il » cherché & combiner un four qui réunisse &
la fois les avantages des fours continus et ceux des anciens fours
intermittents. Mais, de plas, il bridle le comhbustible sur les grilles,
non plus avee de V'air froid, mais avec V'air chaud quia traversé les
produits cuils et en relroidissement.

Le four qu'il a consiruit en 1879 dans son psing de Saint-Vallier,
prés Monteean-les-Mines (Sabne-et-Loire), a flé éludid avee un =oin
toul particulier : il marche & volonté au gaz ou & la houille, & quelque
moment que ce soil, el présente des dispositions extrémement ingé-
nieuses.

Nous décrirons plus loin, parmi les fours & gaz, ce four remar-
quable & tous égards : nous ne le nolons ici que pour lui assigner son
ramg parmi les fours continus.

3. — FOURS CONTINUS A FOYER FIXE

Nous avons dil plus hant que la cuisson des produits au feu continu
peut s'obtenir aussi en entretenant un foyer fixe, & la chaleur duquel
on expose les produils qu'on fail cirouler sur des wagonnels, i ln ‘ma-
piére d’on train de chemin de fer.

Ce systéme de cuisson n'est pas newf, il a é1& employé depuis long-
lemps d¢j par MM. Demimuid, Péchiné, Colas, Borie et plus récem-
ment par M. Dueberg et par M. Curot.

Fowr Demimuwid. — Le forr Demimuid consistait en une longue
galerie inclinée au milieu de laguelle se trouvait le foyer en fen s les
poleries, empilées sur des chariols, enlraient par une extrémilé de Ia
galerie el sortaient par Paulre, de sorte que I'échanffement d'abord,
et le refroidissement ensuite, marchaieut progressivement.

Four Péchiné.— Le four Péchiné avail deux galeries paralldles, I'une
pour l'aller, Pune pour le retour; une troisitme galerie, transversale
el trés courte, élait direclement chauflfée par un foyer & honille, et
cuisait les produits. Ceux-ci, portés sur un ghariol, arrivaienl par
un chemin de fer jusqu'an bout de la galerie d'aller, s'arrélaient et
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cuisaienl; puis, le chariol se retournait deux fois au moyen d'un sys-
téme d'engrenage el de erémaillire, et prenait d'abord la petite galerie
transversale, puis celle de retour. Le refroidissement s'opérait done
encore lentement.

Fours Colas et Dorie. — Dans les fours Colas et Borie, les wagon-
nets ou trocks qui portent les produits forment pm train qui avance
lentement dans une longue galerie dont le milien est occupé par le
fover. Le principal inconvénient de ces fours est la fréquence des in-
terruptions dans le service, occasionnées par la difficulté de faire
avancer réguliérement, dans des galeries vollées et & travers le fen,
un long train de wagons chargés. Les essieux sont lrop forlement
chauffés sans pouvoir élre graissés el ne lournent plus qu’avec peine
el avec une grande dépense de force; d'un auire cOlé, le moindre
éclal de brique qui tombe peul arréler la marche du train. On est
ainsi conduil & employer des machines & vapeur ou des machines
hydranlignes pour faire avancer les wagons, ce qui devient fort dis-
pendieox.

Four Dueberyg. — Le four américain Dueberg est un four continy, &
solé mobile, composée d'une série de trucks, reposant sur des essienx
et des roues, qui roulent sur une voie ferrée posée sar toute la lon-
gueur de la chambre de cnisson. Mais ici, les trncks n'avancent pas
durant la cnisson comme dans les fours Colas et Borie; au contraire,
ils restent stationnaires, el ¢'est le fen qui avance & travers les produits
comme dans le four Holfmann. A cel effet, le combustible est intrn-
duit an milieu des produils par de petiles onvertures pratiquées dans
la yoite de la chambre de cuisson,

Les trucks, leur chargement opéré, sont introduits un & un dans le
four, de maniére que chacun d'enx touche le précédent dounl larridre
est préalablement garni d'argile afin de former par le contact un joint
étanche. Quant anx joints latéranx, enteo les trucks el les parais du fonur,
on les rend étanches avee du sable qu'on place avant l'arrivée du wagon
suivanl. Ces joints ne peuvent perdre leur étanchéité, car, nous le ré-
pétons, les trucks sont immobiles pendant toute la durée de la cuisson,

Ce n'est qu'aprés la cuisson el le refroidissemeont des produits qu'il
porte, qu'un truck est détaché des aulres et sorti du four, el ainsi des
suivants. 1l n'est done jamais nécessaire de les mouvoir tous ensembhle
pendant qu'ils sont ehauds, de sorte qu'il est facile de graisser leurs
essienx avant de les ponsser hors du four.
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D'un autre cbté, Pétanchéité parfaile des joints empéche absolument
la chute des briques et du mAchefer, accidents qu'on reprochait sur-
tout aux fours Borie et qui arrélaient souvent la marche du train,

D moment que dans le four Dueberg on n'avail plus qu'on seul truck
3 mouvoir A la foisan lien de toul un {rain, on poovait, sans le moindre
inconvénient, augmenter les dimensions des trucks et celles du four,
et c'est ce que fait M. Dueberg avecun grand avantage, car on déplace
plus aisément un wagon portant 5.000 briques que trente wagons de
1.000 briques, dont le quarl a ses essieux chanffés au rouge.

Le four Dueberg contient, soit deux galeries paralldles reliées par
un élroit passage A leurs extrémilés, soil quatre galeries d'égale lon-
gueur et formant entre elles un carré parfait. 11 peut étre établi pour
une cuisson continue toul avssi bien gue pour une cuoisson intermit-
tente. Aucune machine n'est nécessaire, un simple trenil en face de la
porte d'entrée suffit pour faire sorlir les wagons, qui sont ensuite
maneuyrés & bras, nn & un,

On voit, en résumé, que ce four supprime & peu prés les inconvé-
nients des fours Colas et Borie, tonl en conservenl la facilité de 1'en-
fournement et do défournement qui forme 'avantage inconlesté de ces
systdme de fours. Son mode de chauffage, analogue & celui des fours
Holffmann, lui assure en ontre wne grande économie dans les lrais de
coisson. M. Bourry, 80, rue Taitbout, & Paris, se charge de la cons-
truction de ce sysléme de four.

Four Curot, — Le four contine Curot, construit par M. Curot, en
1877, & son usine d’Abondant (Eure-et-Laoir), se compose d'une galerie
voilée de 16 métres de longueur, dans laquelle avancent des wagons
en fer portant les produits & cuire. Denx grandes portes en foute et
tole ferment la galerie & ses denx extrémités.

Les wagons chargés sont amenés par un petil chariol, ou truck, en
regard de la voie qui rigne dans toute la longueur du four, et poussés
an moyen d’'une crémaillére horizontale, qu'un homme suffit & ma-
neeuvrer & I'aide d'un petit treuil. En entrant, chaque wagon pousse
devant Iui le train complel qui remplit le four ety en méme temps,
un wagon de produits cuils sort par l'estrémilé opposée de la galerie.

Aux denx extrémités du four, la volite est surélevée et forme denx
sortes d’étuves on de chambres : celle ducdld de Pentrée remplit Pof-
fice de chambre d'enfumage, celle du cOlé de la sorlie sert an refroi-

dissement.
La cuisson s'opére au moyen de 4 foyers exiérieurs ou alandiers
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placés vers le milien du four, ol régne, par conséquent, In tempéra-
ture maximum,.

Le four contient lonjours 46 wagons, savoir: 3 en enfumage, 3 qui
commencent & cuire, 4 en cuiston, 3 qui s'éloignent du feo, et 3 en
refroidissement.

Les produits de Ja eombustion s'échappent par une cheminée placée
aux deus cinquiémes environ de la longueur totale.

Le chargement et le déchargement des wagons se font en dehors,
sur une voie de relour paralléle & celle do four; on petit truck roo-
lant sert & opérer le changement de woie & chaque extrémité. Des dis-
positions spéciales isolent compl2lement l¢ mécanisme de l'aclion
du feu.

Le personnel employé comprend cing hommes; mais on peul se
dispenser du {ravail de nuit en fermant simplement le soir les registres
el les foyers, pour reprendre le lendemain la marche du four.

La consommation moyenne de ce four est de 1.000 Kilogrammes
de eharbon anglais pour cuire én 12 heures 6.000 brigues pleines de

i "': i on 12,000 brigues creuses de mémes dimensions, ce qui cor-

respond & 170 kilogrammes environ par millier de briques pleines,
C'est incontestablement moins gqu'ayee les anciens fours intermiltents,
mais ¢'est beancoup plos qu'avee les fours continus Hoffmann et Si-
mon, ¢l encore les produits de M. Curot coisent-ils & une température
peu élevée,

L'avantage principal du four Curol semble &ire son bas prix, carun
four capable de evire 3.000.000 de briques par an ne cofiterail que
G.000 francs,

Noas n'entrerons pas plus avanl dans le détail de ce systéme de
fours continus, d'autant micnx gue les fours 'eontinus 3 feu mobile
ont prévalu parlout, tant & canse de leur simplicité qu'a cause de la
fucilité de lenr marche et de leur inconlestable économie de cuisson,
Nous ajouterons, toutefois, que le four américain Dueberg nous paralt
le micux compris et le mieox agencé de lous, el quiil doit réaliser
sur les anciens fours une économie de combuslible assex imporlante.

A. — FOURS SEMI CONTINUS

Nous avons eonstaté plus haul que la grande production des fours
continus el leur prix-élevé constitnent le grand obstacle & leur adop-



LA CERAMIQUE (k1]

tion par lés petites nsines. Anssi beaucoup d'entre elles ont-elles con-
servé les anciens fours intermittents qui, du moins, si la coisson
cote cher, leur donnent de bons produits sans amener d’encombre-
ment duns les magasins.

Quelques techniciens ont cherché & constroire des fours qui répon-
dissent aux besoins des petits fabricants. Des dispositifs imaginés et
qui ont commencé & se faire adopter dans la pralique, nous ne re-
tiendrons ici que le fowr semi-continu Bull et le four semi-continu
Bourry.

Four i brigues semi-contimi Bull. — M. Bull, ingénieur anglais, s'est
proposé le triple bul d'établir le four & brigues le plus économique
possible; de briler complétement le combustible, et cela, sans le
secours d'une cheminée; enfin, d'utiliser la chaleur perdue sans pro-
fit dans les anciens fours. Voyons comment il a résolu le probldme.

Le four Bull forme une galerie droite, ouverle dans le haut, par
conséquent non voitée, el n'ayant ni compartiments, pi carneaus, ni
chambre & fumée, ni cheminée proprement dite.

La sole présente, sur toute sa longuenr, une pente de 17 A 1/8, soit
de 0°,125 & 0°,143 par mélre. A I'extrémité inférieure de la galerie
sont établis des foyers fixes dans toute la largeur du four, & la manidre
des anciens fonrs. Le tirage s'établit tout d’abord par les trous et les
puits de chauffage, ménagés dans la masse des briques enfournées
comme dans le four Hoffmann, el qu'on laisse ouverls dans le haut ;
puis, plus tard, lorsque le feu a pris assez de force, on bonche ces ou-
vertures, et le tirage a lieu tout simplement par Veffet de la pente
donnée an four.

Tout le suecds de la caisson dépend absolument de la manidre d'en-
fourner les briques, et ¢'est surlout dans ce mode d'enfournement, il
faul le dire, que consiste en grande parlie I'invention,

Sur la sole du four, on place d’abord des piles de trois briques &
plat, en élévation longitudinalement, en les distangant 1'une de J'autre,
de manidire & former de petils carneaux qui se continuent dans toule
la longueur du four, Ces carneaux sont coupés par des carneaux
transversanx établis & chaque endroit oli I'on place un puits de chanf-
fage.

Ges carneaux longiludinaux sont recouverts d'une assise de briques
posées A plat, puis d'une assise de briques de champ, mais distancées
'une de I'autre, de manidre & former des espbces de poches qu'on
remplit de combustible. L'assise suivante est plus compacte et recou-
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vre les poches; la troisitme assise forme des poches comme la pre-
midre. Ce systéme est répété trois fois. Plus haut, on alterne avec
deux assises pleines et une & poches,

Au lotal, on forme ainsi 45 A 18 assises de briques; on ménage,
dans les puils de chauffage, quelques brigues qui traversent, en les
placant en porle-d-faux dans le sens vertical, de maniire que le char-
bon puisse s'y maintenir anx différentes baoteurs de V'enfourne-
menl,

A l'extrémité supérieure de la galerie, on établit une espdee de
petite cheminée, assez élevée cependant pour mettre les chanffeurs A
I'abri de la fumée. Puis, comme le tirage, 4 certains moments, pour-
rail 8tre trop fort, on y pose un clapet qu'on peut, au besoin, rem-
placer par quélgues briques placées en travers de Porifice étroil de
la cheminée.

La largeur de ce four est soffisante pour contenir, avee les inler-
valles voulus, 70 briques sur champ placées longitudinalement 2 la
galerie. Quant & sa longueur, elle peul varier, A volonté, de 20 A
30 mitres.

On peut placer plusieurs de ces fours & cOté I'un de U'autre, en les
séparant par un simple mur, ce qui procure une double économie
dans les frais de construction el dans ceux de cuisson, car les mémes
chauffeurs peuvent enlretenir aisément deux ou trois fours paral-
ltles.

M. Bull a fait breveter son four en Angleterre, en France, en Bel-
gique, ele., et il ena construil toul de suite un certain nombre en An-
gleterre; c'est M. Bourry, 80, rue Taitboul, A Paris, qui est chargé de
exploitation de ce brevet. Le prix de la licence est des plus modestes
(400 & 500 franes par four), el tout & fail en rapport avec le prix de re-
vienl si minime de ce four.

Cerles, ce four ne posside pas la perfection du four Hoffmann, et
ne présente ni la méme économie de cuisson, ni la méme régularité
de produils; toutefois, il économise encore environ 50 */, sur les frais
de coisson des anciens fours; mais, ce qui lui fera donner In préfs-
rence en bien des cas, c'est le prix extrémement minime de sa pre-
midre installation, qui le rend trés abordable aux plus petites brique-
leries.

Four semi-continu Bowrry, — M. Bourry a visé surtoot les petites
fabriques de luiles, briques, carreaux, chaux et platre, en créant son
four semi-continu brevelé, Il convient également aux usines qui ne
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produisent que 300.000 brigues, et celles donl la production s'éleve &
plusieurs millions, alors que le plus petit four continu d’Hoffmann ne
peut gudre produire annuellement moins d'un million de briques.

Le four Bourry consiste en une seule galerie droite et vofilée fer-
mée i ses deux extrémilés par des murs verticaux, Dans I'on de ces
murs, on ménage les portes d'un, deux, on trois foyers fixes, suivant
la longueur du four. A l'avire extrémilé, le mur est percé d'un car-
nean qui conduit & la cheminée.

La vofite du four présente un certain nombre de pelites ouvertures,
analogues & celles du four Hoffmann, par lesquelles on introduit le
combustible. Ces trous de chaoifage se ferment & volonté par des
cloches en fonte & bain de sable, alin d'assurer une fermeture étanche.

Un des denx murs longitudinaux do four est percé d'un cerlain
nombre de portes d'enfournement; 'autre mur est complétement
fermé. Ces porles sont an nombre de & on 6 pour un four de 2% &
25 matres de longueur, et parlagent la galerie en autant de comparti-
ments fictifs analogaes & ceux du four Hoffmann; au dela de 25 mai-
tres, il y a avantage A ouvrir, & tous les 3 ou 5 métres, une porte d'en-
fournement et un carneau de lirage par compartiment. Tous ces
carneaux de lirage peuvent s'ouyrir on se fermer hermétiquement, A
volonté, par des tampons en fonte, el communiquent avec la chemi-
née par un canal collecteur, appelé canal de fumée.

Si 1'on veut pousser & son maximum I'économie des frais de pre-
mier établissement, on peut, A la rigoeur, éublir le four sans votile ;
mais, pour une exploitation régulitre, on pour des produils délicats,
on lorsqu'nne haute température est nécessaire, la vofite sera Loujours
préférable et plus économique & I'exploitation.

On peut d’abord élever ce four sur de petites dimensions, et ne lui
donner que quatre porles d'enfournement, ¢'est-i-dire quatre com-
partiments, suffisants pour une production annuelle de 300.000 bri-
ques; puis, par la suite, on peut 'agrandir, au fur et & mesure des
besoins, par un simple allongement, jusqu'd une production de deux
millions de briques et au deld. Plus tard encore, si le débit aug-
mente, on peul construire une seconde galerie, paralitle & la pre-
miére, les faire communiquer ensemble A leurs extrémilés, el oblenir
de la sorte un four rectangulaire continu. Cet allongement facultatif
de ce four est I'un da ses grands avantages.

Pluos il y a de longueur, plus I'économie de combuslible est impor-
tante et s'approche de celle du four continu,

La marche de ce four est facile & saisir. Appelons 1 le comparti-
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menl compris entre les [oyers fixes ef la premidre porte; 2, celui qui
se trouve entre la premidre el la denxidme porle, el ainsi de suite, el
supposons que le four ne contienne que qualre compartiments.

On commence par I'enfourner complétement, puis on allume le
petit fen dans les foyers fixes, el on l'enlretient aussi longlemps quiil
esl nécessaire. Lorsque 'enfumage du premier compartiment est Ler-
miné, on passe au grand feu, comme dans les anciens fours,

An moment o le premier compartiment est en pleine incandes-
cence, on commence d introduire le combustible par le haut; l2 feu
avance alors graduellement vers le compartimenl n® 2, puis vers le
n* 3. A ce moment, le comparliment n* 4 étant cait, on cesse de I'ali-
menter de combustible; il est liveé an refroidissement, et Ia chaleur
qui se dégage des produils cuils est entrainée vers le fen par l'air d'ali-
mentation, qui traverse les produits cuils juste en quantité nécessaire.
Lorsque le feu a alleint le dernier compartiment, ou cesse de l'ali-
menter aussildl que les produoils y sont coils suffisamment. Pendant
ce temps, les produits du compartiment n® § se sont refroidis, et on
commence A défourner et & réenfourner, landis qu'au n® 4 les produils
gont encore en incandescence,

Un four de 4 comparlimenis peul se défourner et se réenfourner fa-
cilement én 4 ou 6 jours. La durée de 'enfumage du 1™ compartiment
varie suivant la nature des terres el leur degré d'humidité, mais on
peut admeltre 4 jours en moyenne, e, en comptant 5 & & jours pour
achever la cuisson du four enlier, on voit que 'opération tolale dore
de 132 14 jours, soit deux opéralions par mois,

Avee des fours plos longs el conlenant 6, 7, 8, 9 ou 10 comparti-
menls, 'allumage, au commencement, est toujours le méme; mais,
oulre une économie plus grande en combustible, on a l'avanlage de
pouvoir défonrner el réenfourner le n* 4, lorsque le grand feu se troo-
vera au n* 5 oo 6; de méme, le n* 4 sera de nouveau én grand fen lors-
gu’on achivera la coisson du n* 8 ou 10. Il 0’y a done, pour ainsi dire,
ni interruption, ni lemps perdo, de sorle qu'en résumé la euisson
compléte d'un four de 10 compartiments n'exige pas plus de lemps
que celle d’un four de 4 compartiments; le travail devienl alors & peu
pris continu.

Les fours ayant plus de 4 ou & compartiments doivent avoir plu-
sieurs carnéaux de lirage, ainsi gu'on 1'a dit plus hautl. De plus, on
doil alors se servir d'un registré pour couper la galerie de cuisson en
denx parlies. Ce registre est placé aprés chaque carneau de lirage
aussitht que V'enfournement est lerminé jusque-li.
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L’entumage m'a besoin de se faire, & chaque fournée, qu'au n* 4
dans les foyers fixes; il s fail tout naturellement, dans les antrés com-
partiments, par Papproche graduelle du grand feu; il y a déja, de ce
chef, une nolable économie sur les anciens fours.

Le four semi-continu Bourry ne pent paturellement présenter toule
I'économie de cuisson des fours continus complets, mais il économise
encare environ 30 °/, sur les anciens fours inlermittents. Ses pringi-
paux avantages sont la modicité de son prix d'établissement et la faci-
lite qu'il olfre & sallonger progressivement suivanl les besoins de 1
production.

%, — EOURS INTERMITTENTS A ATR CHAUD

Nous avons dit plus haul que les anciens fours intermittents, mal-
gré leur grande dépense de combustible, ont des qualités propres qui
les ont fail conserver jusqu'ici dans quelques usines : ils se prétent,
micux que les fours continus, i la cuisson de certains produits délicals
qu’on veul émailler, ou cuire noir ou bleu. D'un aulre cbLé, leur prix
élablissement et leur production, plus faibles, les meltent i la portée
des petits élablissements.

Dans ces dernidres années, plusieurs techniciens ont cherché & di-
minuer, dans d'imporianies proportions; leur dépense de combustible
en utilisant, pour la cuisson, memelagrande quantité d'nir choud per-
due sans profit dans ces fours. De 1A quelgues dispositifs nouveaus,
parmi lesquels nous signalerons seulement le four tunnel de MM. Vi-
rollel et Duverne, et le four intermittent de MM. Boulet fréres.

Four tunnel intermitlent Virollet ¢t Duperne. — Ge four se compose
d'une ou deux galeries paralldles el vodtées de 20, 30, 40 ou 50 métres
de longueur sur 2,50 4 3 mélres de largeur el 2 mdires de haoteur
sous clef. La sole est partagée {ransversalement par des cendriers &
grilles de 0°,15 de largeur, régnant sut toute la longueur du four, et
luissant entre eux une zone de 07,45 de largeur, suflisante pour empiler
un rang de tuiles superposées de |a sole & la voote, Des trous reclan-
gulaires sont disposés sur la ligne des clefs de voiiles, au-dessus des
grilles, et permettent d'y projeter le combustible.

Ce four ne contient que deux portes, une 4 chaque extrémilé; elles
sont allectées au défourngment; I'enfournement se fait par les trous
de chauffage de la vodtie agrandis ad hoe.
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L'air servant A la combuslion est exclusivement de l'air chaud ¥
mais cet air n'est pris ni dans les compartimenls en refroidissement,
comme dans les fours continus, ni directement dans I'atmosphére ,
comme dans les anciens fours; il arrive de Vextériour dans des vides
pratiqués dans les magonneries des murs el de la volle, s'y échauffe,
el est conduil par des canaux intérieurs sous les grilles du cendrier: 4
cet effet, la chemise intérienre du four el les murs extérieurs forment
Pbour ainsi dire deux enveloppes, laissant entre elles des canaux of
lair extérieur récupire, comme dans la méihode Siemens, 11 chaleur
des matériaux constamment chaullés, avant d'dtre distribué dans les
cendriers par des cloches soupapes,

L'appel de fumée se fait & travers les grilles placées en avant du fey
au moyen d'un canal longitudinal situé sous la sole, el communiquant
avee la cheminde,

Lorsque la longueur du four ne dépasse pas 40 métres, on place Ia
cheminée & I'une des extrémités. Au deli de 40 métres, on la place au
milien du four,

MM. Virollet et Duverne ont supprimé, dans lear four, le fer et la
fonte; les grilles elles-mémes peuvent étre faites en briques,

On commence le feu sous des alandiers ordinaires placés & une on
deux extrémités du tunnel, selon la longuear du four op la rapidité
qu'on veut donner A [a production, Dans ce dernier cas, la cheminde
est placée au centre et le fen marche des exirémilés an centre; dans
le premier, la cheminée est & I'une des extrémités,

Dés qu'on peut enflammer Je combustible, sar les pelites grilles de
la sole, par les lrous de chauffage de la voite, on ferme alandiers el
cendriers inféricurs, pour continuer par les grilles de la sole et par les
trous de la vodte. :

On conduit ordinairement le feq par trois troos : le préemier, en
avant du tirage, est en allumage; le deuxitme est en feu; le troisibme
est en grand feu, On doit arrdter le fou avant le retrait qu'on désire
oblenir, en raison de V'effet de recul des flammes qui termine la euis-
son; A cel effet, on ferme la cloche d'ajr chaud sous la dernidre geille,
el I'on ouvre la troisibme en avant, qu'on a garnie] préalablement de
combustible,

Ce four remarquable est done caractérise par les dispositions sui-
vanles :

1* Emploi exclusif de V'air chand sous les grilles. On réalise ninsi
une meilleare combustion | puisqu'on brile presque enlibrement
l'oxyde de carbone; en méme lemps, on obtieot des produits uni-
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formes de cuisson, de bas en haut, sans altération de couleur, sans
craquelages ni fendillements, tous défauts causés généralement par
Vair froid qui arrive au-dessus el au-dessous des grilles sur des pro-
duits chaullés an rouge blanc,

9 Fractionnement de la cuisson limitée & une seule pile verticale
de tuiles placée entre les deux lames de flammes s'élevant de la grille
a4 la voile. Ce fractionnement laisse constamment visibles toule la
surface de la grille el Lous les produits en cuisson, et permet d’opérer
facilement el commodément le chargement de la grille en combus-
tible.

3* Isolement complet du tirage sous les grilles en enisson. Cetle
condition donne aux produits cuits un refroidissement el un recuit
leénts que I'on ne peut obtenir dans les fours continus ordinaires, dans
lesquels I'air froid venant de 'extérieur traverse tous les comparti-
menis en reflroidissement,

& Inlermiltence et non-continuité du feu. Cetle intermittence, qui
résulte, d'ailleurs, de ln forme de tonnel donnée au four, ne sacrifie
pas I'économie de combustible. En effel, les avantages de la continuilé
sont conservés sur loule la longueur du tunnel, et, lorsqu'on l"sban-
donne pour terminer la cuisson, il ne reste de chaleur que la quantilé
néeessuire & un enfumage. En outre, I'addition d’on canal de fumée
spécial, débouchant au centre de la galerie, assure la parfaite conti-
nuité do gaz non brilé sur la moitié du tunnel.

La fermeture hermétique du four, ne laissanl circuler d’autre air
que celui qui arrive sous les grilles en cuisson, produit lovjours un re-
tour de flamme, en arriére de la grille en cuisson. Cet elfet de reeul
provient de la raréfaction qui 'établit dans la dernidre tranche déjh
cuite, et of 14 chaleur est plus intense qu'en avant du feu, Ce relour
en arritre des flammes el do gaz de la combustion fixe pour ainsi dire
ces produils, sous U'influence de l'air & 400 degrés qui s'échappe sous
les grilles. .

Ce four, dont la construction est simple et dont les disposilions sont
fort ingénieuses, a été construit par M. Duverne i sa toilerie de Sainl-
Pierre, prés Monceau (Sadne-et-Loire.) Les produits qu'il obtient ne
lnissent rien & désirer, el il réalise une économie de combustible assex
imporlante sur les anciens fours continus,

MM. Virollet ¢t Duverne ont fait breveter leur four sous le nom
de four twmel miermittent, & combuslion fraclionnée sur grilles,
avec air chaud récupéré entre les vohtes, sous la sole el les murs |a-
Léraux.
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Four antermittent. Boulet frérves. — Ce four a été déeril dans le
2* semesire de I'année 41879 des Annales Indusirielles (1),

Il présente deux avantages, savoir : économie de combustible el
rendement maximum en produits de premier choix. On a réalisé le
premier, en emprontant la contingité anx fours conlings, el le second,
en conservant la forme el la marche des fours ordinaires,

Les fours Boulel se composent en réalilé d’une série de fours accolés
sur une méme ligne, ¢l disposés de telle manitére gue les foyers des
fours n™ 1, 3, 5, 7, el les portes d'enfournement des fours 2, 4, 6,
B, ele., soient d'un miéme coOté, tandis que les fuyers, 2, &, 6, 8 et les
porles 4, 3, 5, 7 sont de I'autre cOLé.

Les chaleurs perdues el les gaz de la ¢combuslion passent de chacon
de ces fours dans la cheminée ou dans le four voisin, au gré du cui-
seur, ¢l débouchent immédialement, dans le second cas, en arridre
des foyers du four voisin, au moyen de registres convenablement dis-
posés,

La marche de ce [our est simple : supposons que le four n* 3 soil en
feu. Le four 1 est en refroidissement, el Fair échauflé traverse le four 2
pour venir déboucher dans I'aulel des foyers du four 3, en se mélant
i leurs flammes, el bralant certains gaz, tels que 'oxyde de carbone
el les hydrogtnes carbonés qui, aulremenl, ne seraient pas entrés en
combustion. Les gaz sorlent du four 3, traversent le four 4 en Penfu-
mant, et de Ja se rendent 4 la cheminée.

Les choses se passent ainsi dans tous les fours, exceplé dans le pre-
mier, ot I'on ne peul pas uliliser la chaleur perdue, et dans le der-
nier, ol les gaz passenlt & la cheminée sans enfumer un nouvean four.

Les foyers sont alternativement d'un cOté et de l'autre des fours,
alin d'éviter la longueur dés conduils ou carneanx, les gaz sorfant &
l'extrémilé d'un four n'ayanl ainsi que "épaisseur du mur & Lraverser
pour sé Lrouver aux foyers du four suivant,

MM. Boulet n'onl pas fait breseter leur four et en ont abandonné
l'idée au domaine public. 1l convient parfaitement aux petites fabri-
ques, car il est peu cofitvus, produit moins que les fours continus, ol
se rapproche des avanlages des fours continus, loul en conservani
ceux des anciens fours intermittents.

Ils ont construit quelques-uns de leurs fours, un, enire aulres, i la
Luilerie mécanique de Ciney, apparlenant & M. Capelle, bourgmestre
de Ciney (Belgique). 1l se compose de 4 lours accolés, d’aprés le dispo-

(1) Ducher et Cv, 51, rue des Keoles, Paris:



o

LA CERAMIQUE 145

sitifindigué ci-dessus, Ces 4 fours consomment 8.750 kilogr, de houille
poue euive 25,000 tiiles de 21 au mitee cared, mesurant 05,28 < 0™,21,
el pesant 1600 kilogr. lo milie, soit 350 Kilogr. par millier de tuiles,
o 220 kiloge. par tonne de tuiles; de plos, on peot évaluer 4 93 ou
096 °/, le rendement on produits de premier choix,

M. Capelle, avant d'établic le four Boulel, s¢ servait de fours ordi-
naires appelés bombardes; amsi nommés parce que le fen se fait an
centre d'une votte ovalese raccordant avee la grande voite du four.
Ces fours bralaient 1830 kilogr. du méme charbon pour cuoire 3.500
tuiles du moéme modéle, soit 530 kilogr. par millier de tuiles ou
300 kilogr, par lonne de tuiles,

Il résulte de ces chilfres une économie de 33 *f, sur les frais de cuis-
son en faveur des fours Boulet, ce qui équivaul & pen prés A lu sup-
preasion do petlit feu ordinaive, remplacé dans des fours par le grand
[ew du Tour précédent,

Toutelois, M. Capelle n conservé ses bombardes pour la cuisson des
produils-ardoisés {geis blen) qui y rénssissent micux.

. — FOURS CORTINUS AU GAL

Constdévations géndrales, — Nous avons examiné rapidement les difl-
Terents systébmes de Tours & combustibles solides emplovés & In cuisson
iles poteries de bAtiment ; poos avons exposé leurs mérites ¢l lears
défauls respectifs; nous avons dit que les fours ranchement eontinus,
Holfmann ou Simon, réalisent, sur tous les autres lypes, une écono-
mie considéralle de cuisson, loul en liveant des produits régulibee-
menl cuils. Mais nussi, nous avons conslaté que, poor les produits
dmaillés, ou ardoisés, ou gu'on veul cuire noirs ou bleus, les fours
intermittents onl géuéralement conservit la préférence des fabricants,

En debors de ces considéralions, il est plusieurs reproches qu'on
peut adresser, d'one maniére génbrale, 4 tous les fours oit I'on brile des
combustibles solides,

Tout d'abord, les cenidres et le midchefer, qui forment le résidu
de la combuslion, peavent toujours détériorer les produils, surlont
si ln température est assez élevée pour amener la fusion des cendres.

Un autre inconvénient grave est 'impossibililé de modilier rapide-
ment Falluee duo len, de le rendre oxydant ou réducteur, instantané-
ment, & volonté, pour ainsi dire, et dans une région déterminée du
four. Or, c'est 14 un point trés important de la coisson, surtout si Pon

I 10
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veul obtenir des produils différents en plusicurs parties du four.

Enfin, I'introduction du combustible solide, nécessaire & l'enirelien
du fen, refroidit toujours brusquement la température du four, et
expose les produits & des lendillements. De 14 'impossibilité de faire
régner dans le four une chaleur uniformément eonslante pour des
produils d'une méme espbee,

Tous ees inconviénients, plas ou moins graves, sonl inséparables de
I'emploi des combustibles solides, ils constituenl wne géne constante,
et parfois des difficultés qui se traduizent par des produils de qualités
inférieures. En tous lemps, on a signalé lous ces défanls, mais sans
pouvoir y porter reméde. Avjourd’hui le reméde est trouvé : il réside
dans la substitution duo gaz aux combustibles solides,

Avec le gaz, il n'y a plus de michefer, plos de cendres. En ouvrant
une valve, on porte le feq sur le point vouln da four; en P'ouvrant un
peu plus, on &léve un peu plos la température, En méme lemps, le
réglement facile de 'air permet d'élablir instantanément, dans nne
région quelcongue du four, un fen réductenr ou oxydant. Comme on
le voit, le simple emploi do gaz fait disparaitre tous les inconvénients
signalés plus haut, et permet enfin aun céramiste de rester le mailre
absolo de son four el de son feu.

Mais on n'est pas arrivé toul d'un conp & réaliser ces derniers pro-
grés. Comme toujours il a fallu thter le terrain, éudier, faire des essais
sonvent trés cofitenx, quitter la voie suivie d'abord pour suivie une
meilleure piste. A I'heure actuelle, les résultats acquis sont magniliques,
et cependant les techniciens eherchent lovjours : perfectionner sans
cessa, n'est-ce pas la loi de l'indostrie?

Ebelmen d'abord, M. Salvelat ensuile, ont posé les principes el
déerit les avanlages de la cuisson des poleries par les gaz. On chercha
bientit & réaliser dans la pralique ces indications de la théorie. Les
premibres lenlatives onl é1é dirigées, pour la cuisson de la porcelaine,
par M. Renard, de Saint-Gond, prbs Etoges (Marne); elle furent sni-
vies de suecks, et depuis eelle époque plusieurs brevels ont éLE pris.

Ce fut bien plos tard quoe l'on entrepril de cuire, & l'osyde de car-
boue, les poteries plus communes du bitiment, Aprés plusieurs essais
infructueux, ienlés & Creil, & Bile, 4 Limoges et en Anglelerre,
M. Maller reprit la question, & Ivev-sur-Seine, vers 4869,

1l essaya d'abord d’un four vertical dans lequel on faisait descendre
ou monter la tuile. — 11 fit ensuite 1'essai d'on four incling, sans ré-
sultats favorables. Alors il imagina de faire passer la tuile, par des
alvéoles, sur des pidces réfractaires, & travers un écran de gaz bralant,
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Une [ois sortiz de la zone de enisson, les produoils se relroidissaient en
s'éloignant; mais, en méme temps, les parois du four s'échanffaient,
et, par eonséquent, la tuile cessait de se refroidir. M. Miiller reconnut
alors qu'il aurait fallu donuver au four des parois erenses, dans lesquelles
il aurait fait eirculer de I'air qui s'v serait échanflé, el qui serail arrivé
chand en présence du gaz.

Plos tard, il construisit un four composd d'une grande gulerie ho-
rizontale, dans laquelle se mouvail un écran de gaz brilant. La vilesse
de cel écran yarie suivant la nalure des produils a cuire. Celte galerie,
environnée d’'un massif de magonnerie, est divisée en 14 comparti-
ments distingts par une série de mors mitoyens, dans lesquels sont
ménagées plusienrs ouvertures. Le gaz oxyde de carbone, produit par
un gazogine élabli & Uextrémilé do four, arrive dans la galerie & une
lempérature de 5 & 600 degrés, el se trouve immédiatement en contact
avee 1air qui s'est chanifé dans le comparliment voisin en refroidis-
sement. Le mélange de Pair ¢t do gaz se fait au milien des produits b
cuire, el il esl complel. Chagque chambre est percée d'one dizaine
d'ouyreaux par lesquels on peat examiner allure do feu. La euisson
se fail Lrés rapidement dans ce four, et ne demande guére que 4§ on
15 heures, au licu de 24 heures nécessaires avec les anciens fours; il
y a done économie de temps

Iie_plus, comme il faut, pour refroidir les produits, plus d’air qu'il
n'esl nécessaire pour briler le gaz, on se sert de l'air en excés pour
faire un séchage préalable el complet des produils qu'on vienl d’en-
fourner. Enfin, ece four n'a pas besoin d’ouvriers expérimentés; le
conlremallre rdgle lui-méme les quantilés d'air & introduire, el lo
service du gazogiéne peul &lre fail par un manmuyre,

M. Maller réalisail aveo ce four une économie de 424 13 ¥/, sur les
frais de coisson des anciens fours, mais il reconnaissait, dés lors, quil
augmenterait beaucoup cette économie, en supprimant les murs de re-

fend qui séparent les compartiments, el en établissant ung galerie
conlinue.

Four continu d gaz Miller ot Fichet (pl. 9). — €'est en 4836 que
MM. Muller el Fichet ont réalisé cetle idée en construisaut & Herber-
gemenlt (Vendée), dans la tuileric de M. Savin, un four an gaz dont
noos donnons les dessins.

1l se compose de deux galeries paralléles, & plein cintre, séparées
par un mur plein, de 47,20 d'épaisseur, et communiguant entre elles,
aux denx extrémilés, par un étroit conduil. Chaque galerie mesure
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dans euvre 30 métres de longuenr et 17,80 de largeur sealement, avee
une hauteur de 17,80 de la sole & la elef. La section de chaque galerie
présente une surface vide de 2,89, Les parois inlérieures sont en bri-
ques réfractaires, el séparées, par du sable, du earrelage supdrienr el
des murs extéricurs en magonnerie ordinaire.

Seize porles d'enfournement et de défournement sont praliquics
duns les murs extérieurs, et parlagent le four en 16 compartiments de
4 mbtres de longueur et cubant ensemble 175 mélres cubes, ce qui
donne & chacun d’eux une contenance moyenne de 411 mitres oubes.

Un gazogbne, oit 1'on brile du charbon gras anglais, envoie son gaz
dans deux pelites galeries latérales extérieures au four, el établjes au-
dessous du niveau de la sole. Des conduils horizontaux prennent le
gaz dans ces galeries, el le distribuent dans une strie de pelites tron-
chées, ouvertes sous la sole, Lransversalement au four; elles onl toules
pour longueuar la largeur de la galerie, el sonl recouvertes de brigques
réfraciaires & claire-voie, permettant au gaz de se répandre au-dessus
de ln'sole par une infinité de peliles ouverlures.

Ces tranchiées sont espacées de 07,08 d'axe en axe, el sont au nombre
de quatre par compartiment. C'est dans ces intervalles de 0™ 18 qu'on
enfourne les produils & cuire, par piles verticales, de 1a sole & la voole,
Le gaz, brilant dans les compartiments en feu, forme, au-dessus
de toutes les tranchées, autant d'éerans de flamme qui enveloppent
chaque pile de produits.

Les gaz de la sombustion, azole, acide carbonique, vapeur d'ean, ele,,
sont conduits par des carneaux dans une pelite galerie souterraine,
établie suivant 1'axe longitudinal du four, qui les expédie vers la che-
minée d'appel. Chaque compartiment posséde un de ces carneaux de
tirage. Une série de cloches-soupapes permetient d'ouvrir el de fermer
i volonté lous ces carnaus de gaz et de lirage. Enfin, d’aulres ouverlures,
traversant la voile, conduisent une pactie de 'air chaod dians les salles
de séchage établies au-dessus du four.

Un registre mobile interceple la galerie, entre le comparliment
- qu'on délourne et le dernier de ceux qui sont en refroidissement, el
imprime au four la marche ordinaire des fours continus, Lorsqu'il est
en plein fonclionnement, toutes les portes el tous les carneaux de
tirage sout Jermés, moius les portes des chambres en défournement el
en enfournement, ¢t moins le carpeau du comparliment qui précéde
le registre. 11 y a généralement deux compartiments en grand feu; les
valves ne permettent V'accds du gaz que dans les tranchées de ces deux
chambres. L'air extériear, aprés s'&re introdoit dans le four par les



LA CERAMIQUE - 149

deux portes ouvertes, traverse, en s'échanffant, les produits d&ja cuits,
el arrive chand en présence de 'oxyde de carbone qui brale avec ime
longue flamme; puis il conlinue sa route & travers les produils des
compartiments suivanls, les fchaulfe, el gagne le carnean de tivage de
la derniére chambre pour se rendre A la cheminée d'appel.

M. Savin, qui emploie ce four depuis 1876, en est lrds conlent, il
a géndralement deux compartiments en grand fen. La cuisson d'une
fournée complite, ou des 16 compartiments, demande de 104 15 jours,
suivant la nature réfractaire on non des matérianx & cuire, et ne brille
que 10.000 kilogr. de charbon anglais, soit 37 kilogr. par matreé cube
de produits enfournds, 'est plus qu’avee les fours continus an com-
bustible solide, mais c'esl 30 */, de moins qu'avec les anciens fours
intermittents.

Four continu au gaz de Sehwandorf (pl. 10 et 11). — Pendant que
cette question des fours au gaz était étudiée en France, et donnait lien
A quelques applications suivies de succés, U'Allemagne ne restail pas
inactive et lui donnait une vive impulsion. La sociélé anonyme de
schwandorf, surlont, étudiait le probidme sous loukes ses faces. L'osine
de’ Schwandorf, en Baviére, située sur la ligne de Ratisbonne
Bayreuth, fabrique de la polerie ct, accessoiement, une grande quan-
tité de tuiles & recouvrement, pour ntiliser les lerres de rebul qui ne
peavent servir i la fabrication des poteries.

M. Bourry, dans plusieurs communications trés inléressantes qu'il a
failes & U'Union céramique et chaufourniére de France, donne des
détails complets sur les essais tentés & Schwandorf, et sur les résultals
obtenus. Nous ne pouvons mieux faire que de résumer ces communi-
calions.

(Uest en 1878 que le directenr, M. Eschérich, et les inginieurs de
Sphwandorl, établirent leur premier four annulaire an gaz. On y bralait
le gaz par des ouvertures pratiquées dans la sole du four. Une galerie
souterraine le conduisait autonr du four. Sur cetle galerie se branchail
un earnean transversal par eompartiment, qui entrait dans le four el
qui était muni d'une cloche-soupape. Puis, souns la sole du four, el
dans toute sa longueur, on avait disposé plusienrs petils carneaux
paralitles, recouverls par des briques réfraclaires qui laissaient enlre
elies de pelits vides par lesquels le gaz s'échappail. En ouvrant la
soupape, on faisait pénélrer le gaz dans le four par le carneau trans-
verzal, les conduits longiditunanx, et les petites fentes de la sale.

On comptait, dans chaque compartiment de 4 métres de longueur
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sur 2,50 de largétr, 250 bees de gaz de 0°.23 de Tong &1 dé qieliques
millimétres de Jarge, gdlement répartis sur lodle la sole dua four, A
raison de 25 becs, en llammes de gax; par milre superficiel,

Le mélange de V'air el du gaz 08 se fisail que duns e fotif mAmE,
et l'effet tout naturel Etuit qu'd Varcibre dii féu, 6d Vair, chiuflé & une
haute température, vendil en conlact avec le gaz; la combustion élait
extrémement rapide.

Par conlre, & Favanl du feu, elle devenail toujours plus lente: lés
flamimés ii'avaient & l'arridre que quelques centimdtrés de lodgtibur,
landis qi'en wvant, elles atleignaient 4, 8, 6t mtme 12 mitres de lofi-
gueor; e, plus on dimintait 'excds d'air, plus les lammes devenaient
longues. 1l n'y avait pas, néanmoins, noé grande dilférence de lempé-
rature entre les flammes de I'arriere el celles de I'avant dit conipar-
timent en feu. D¢ plus, on pouvail oblenir une tempéralure sssex
Egale dans la havteor du four, en la réglant an moyen d'un ticage plos
fort, afin de maintenir la famme dans le bas, ou d'un tirage falble, afln
de 1'svoir dans le hant.

Cependant, pour obtenir uné cuisson assez tiniforme dans toute Ia
hatitenr du four, il fallul, pour tt temps déterming, mainteats 1s force
du tirage de 4,54 2,0 millimbtres de coloune d’eau,

Par contre, bn rémarquill Loujours des irrégularités dans fa diskei-
bution du gaz suivanl la largeur du foar; il ¥ en avait en exchs, fantot
du cOté extérieur, el tantdl du ebté intérieur; mais on ne possédail
pas l¢ moyen d'y remédier, et d'oblenir une flamme égale dans toute
la largetir dil four. On avail reconnu seulement qu'en diminuinl le
nombre dés bees de gaz piar comparlimenl, on aggravait encore celle
irFéguldrité de tegipérature,

En résumé, ce four offrait les inconvénients suivants, communs, dy

reste; A tous ceux dans lesquels le gaz est Introdult uniquemient par
14 salk :

1* Dii n'élait pas maltre de 1o eondulle dif fea dans 16 sns de la
litkgenr du fotr:

@ Prs de la sole du four, rhgne toujonrs une atmosphdre forlément
réductrice, £, sous la vofite, une ftinosphire oxvdanté: d'oli résul-
tifent des produits de Huances thés irtbgullires :

3* Un Hé potivail fi forted, ni teteniv 14 marche di fouk, saiis
inftiieticer trds sensibilement la répattition régulibre de I clalolir,

Ués inconvénietils ont décidé les Ingénieurs dé Seliwandort § abidi-
donnef Ge sysi8me de fotr, oL 3 eo ehercher il autie. Ajrds 4voir eoote
eoftstritil cing autres systdties différents, ils Soab arrivés & trovver un
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four qui réussit parfaitement, el dont nous avons donné les dessins dans
les planches 10.et 11.

Ge four continu a la forme oblongue ordinaire des fours Hoffmann,
ou la forme rectangulaire, ¢'est-A-dire celle de deux galeries paralldles
réunies par des conduits i leurs extrémilés; ¢'est celle qui donne aux
conduits de gaz la direction la plus simple, c'est-d-dire la direction
rectiligne,

Les deux galeries de cuisson AA sont réunies i leurs extrémités par
denx conduits aa', au lieu d'un senlement, comme on fait d'habitude.
L'un d'ens, a, fait communiquer les parties inléricures des galeries,
tandis que l'autre, o, relie leurs parlies extérieures. Chaoun d’eux
est d’aillours réglé par un registre réfractaire. Gette disposition trds
simple, mais trds ingéniense et brevetée, permet de rendre le lirage
uniforme dans toute da section jusqu'a Uexirémité el, par conséquent,
de euire parfaitement tous les produils situés dans Uangle extérieur
du bout de la galerie, chose qu'on n'avait jamais pu obtenir en em-
ployant un seul conduit, le tirage suivant naturellement le chemin le

" plus court.

Le mode de construction du four au gaz de Schwandor! est le méme
gue celui du four continu d'Holfmann que nous avons déerit précé-
demment. Tous les murs sonl doubles, et Uespace intermiédiaire est
rempli de sable, corps isolant par excellence. Toutes les parties du
four sonl constroites de macidre A permettre A la dilatation de se
produire librement, sans le secours d’armatures en fer ou en bois.
Grice A celle liberté de mouvemenl, ce four peul conserver indéfi-
niment la méme forme, sans aulres réparations que celles qui pro-
viennent de 'usure des murs de la galerie de ouisson.

Les gazogines se placent de préférence i l'une des extrémités du
four; la cheminée s'éléve entre enx et le four, ainsi que les dessins
Findiguent.

Les générateurs G, an nombre d'un, deux ou trois, suivant Pimpor-
tance du foar, sont munis de tous les engins deslinés & régulariser
leur marche ol & purifier le gaz produit. Une trémie T & donble
papillon, placée i la surface du sol, permet de charger le combustible
sans laisser échapper le moindre alome de gaz. Le chaulleur peul, en
descendant dans la chambre H, ringarder le feu, s'il ¥ a lieu, et régler
exactement, au moyen d'un registre, le volume d'air qui entre.

A la sortio des gazogbnes, le gae se rend dans un conduit annulaire B,
faisant le tour du four, el qui serl, en méme temps, & faire évacuer vers
la cheminée d'appel les gaz de la combustion. Pour que ces deux ser-
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vices puissent se faire simultanément, on a installé en m un papillon
de changement de direclion, semblable d eeux qui sonl employés dans
les génératenrs Siemens. Cet appareil, dans {"une de ses deox posilions,
fail communiquer les gazogines avee la partie du condoit B située 4
droite, tandis que In cheminée communique avec celle de gauche.
Dans la seconde position, an contraire, les gazogines communiquent
avec la partie de gauche, et la cheminée aveecelle de droite. En outre,
en trois points différents, le conduil B peut &tre complitement fermdé
par des eloches R, de sorte que le gaz oe peul jamais séchapper
directement par la cheminée. Enfin se trouvenl en S8 des réei-
pients, dans lesquels vient se déposer le goudron qui se condense
par suite du refroidissement, et qu'on pent enlever sans entraver la
marche.

Le gaz péndttre dans 1'intérienr du four par une série de pelits car-
neaux, §, dont on peut régler Mouverture, ou la fermer complitement
an moyen des cloches eee. Chaeun de ces carneanx, aprés avoir che-
miné sous la sole, aboulil & un tube verlical d, en terre cuile, “qui est
perforé latéralemenl d'une sfrie de trous, par ofi le gaz s'échappe et
brale dans Uintéricur du four, sous la forme de longues flammes. Ces
tubes sont disposés par rangées. Dans "espace existant entre eux, sui-
vanl le sens transversal, il n'ya jnmais de produoits enfonrnés, earc'est
dans ce vide que ln combuostion doil eompldtement opérer. Quant
aux produils & cuire, c’esl dans les intervalles transversaux, qui sépa-
rent les rangées, qu'ils sont empilés; de la sorte, ils ne sont jamais
alleints par la flamme; ils ne se tronvent en contacl gu'avee Vacide
earbonique, el jamais avec des gaz réducteurs (protocarbure d'hyden-
gine et oxyde de carhone), ce qui est de In plus haule importance
pour es tuiles el ponr les briques de parements, ear on évite ainsi les
mauvaises colorations, dues aox gaz réducleurs de ces dardes de
flamme.

11 résalte de |4 que In combustion s'opére sur toute la hantear du
four, ct donne une températore riconrensement égale dans toute la
section, tandis que, par spite de la direetion el de 'entrecroisemend
des flammes, 'air les enveloppe de loutes parts, sans pouvoir passer
enire elles, et, en se mélangeant avee elles, donne naissance A des gaz
de' la combuostion, qui ont parloutl la méme composition. Des
regards, ménagés dans la vofile, permetlent d'ailleurs de spivre, en
chaque point, les progrés de la enisson, et de la régler an moyen
de cloches.

Lorsque le feoarrive & Uextrémilé de la galerie siluée pris de la
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cheminée, on voit qu'il faut tourner le papillon M, pour envoyes le
gaz dans 'autre galerie. Mais comme on ne peul faire avancer le fen
de plus d'un rang de tube 4 la fois, il arrive que, pendant un certain
temps, la combustion ne s'effectue que par un rang, puis par deux,
par irois, elc., tandis qu'il devrait toujours ¥ en avoir de cing A six
en [en.

Pour parer & cet inconvénient, on & fait un conduit supplémen-
taire D, dil conduit de passage, qui serl spécialement & alimenter de
gaz les trois premiers rangs de tubes de chayne galerie. Ce conduoit
est mis en communication, d'vne part, avec les généraleurs an moyen
d'une eloche N, et de l'autre, avee la cheminée par une seconde
cloche P. Cetle dernibre serl A faire sortir; an besoin, les produits de
la combustion par le conduit I, '

La marche du four est identique avec celle du fonr Hoffmann. L'air,
appelé par le tirage de la cheminée, entre par les portes des compar-
timents on enforrmement et en défowrnement, traverse les produils
cuils cL arrive, trds chaud, an contaet des tuyaux verticans par lesquels
on Inisse s'échapper le gz, Celni-ci brile, sous Ia forme de Bammies
triss brillantes et trés nettes, & 'arridgre du few, ol air est en exchs:
un pei ternes et brouillées, mais plus longues, & 'avant oi In plus
grande partie de Voxygéne de Pair a é1lé déja consumée. Les gaz de la
combustion, continuant leur chemin, traversent les produits & cuire
par les toyaux verticaux, el par les carneanx do dernier comparliment
dont on a ouvert les cloches, et entrent dans le geand conduil annu-
laire pour se rendre A la cheminée.

Ce fonclionnement est le méme, on le voit, que celui du four Hoff-
mann: mais ol réside Uincontestable supériorité du four continu an
gaz, ¢'est dans la possibilité de faire varier presque instantanément, ¢l
en chagque point, Vintensité de la flamme, et de modifier & volonlé
I'allure générale du fen, car il ne faut pas plus de dix minutes pour
passer d'un feu réducteur & un fen oxydank,

Le volume de gaz qui entre dans chacun des tubes perforés peut dlre
vigonreusement réglé : on peul éleindre un au plosienrs tubes, en
Tnissant allumés les avtres do méme rang; on peul méme, en pleing
marche, ¥ laisser pénétrer de l'air froid & la place do gaz, ce qui pent
avoir son ulilité pour refroidir cerlaines parties du four plus rapide-
ment qu'avec la marche ordinaire.

D'un aulre coté, dans chaque tube, on peol modifler le nombre et
'écartement des flammes, suivant la tempéralure qu'on veut obtenir,
el les produits qu'on doit coirg,
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Ainsi, dans chaque point du four, an moyen d'une senle maneuvre
de cloche, on peut obtenir une température plas basse ou plus élevie
que celle des points avoisinants, et par conséquent avoir, & plus forte
raison, une lempérature uniforme dans tout le four,

L'allure des fours continus i combustibles solides est toujours oxy-
dante, parce qu'il faut un excés d'air pour broler ce combustible et
par econséquent un excés d’oxygéne. 1l en sera ordinairement de méme
pour le four au gaz; c'est d'ailleurs le mode de cuisson qui convient
au plas grand nombre de produils, Mais, si cela devient nécessaire, on
peut parfaitement diminuer de plus en plus la quantité d'air qui entre
par rapport & celle du gaz, c'est-A-dire obtenir une allure franche-
ment réductrice. Ce changement peut se faire en quelques minutes, i
un moment quelcongue de la ouisson.

On pourrait objecter que le gaz qui, dans I'allure réductrice, se
trouve en excés, va s'échapper par la cheminée et consfiluer une perle
de combustible : il n’en est rien. Car, A 'endroit de la galerie de cuis-
son ol s¢ trouvent les produils nouvellement enfournés, on peut par-
faitement laisser entrer, par les tuyaux perforés, unpeu d'air qui brile
I'excés de gaz, en formant une espice de feu d'enfumage, En ce point,
les gag peuvent étré oxydants sans le moindré inconvénient, car c'esl
toujours au milieu d'un excés d'air que sont enfumées, sans excep-
tion, toules les terres cuites.

Le carneau d’enfumage, adopté par Holfmana pour ses fours con-
tinus, peul sappliquer au four du gaz; mais ici, la construction en
devient extrémement simple, en raison de sa forme. Il se compose d'un
conduit B, placé longitudinalement entre les deux galeries de cuisson.
L'air chaud du compartiment en défournement sort par les regards de
la vofite, et pluétre, par un tuyau mobile, dans le earneau d’enfumage;
un second Loyay, semblable au premier, 16 conduil de 14 dans 16 com-
partiment & enfumer, d'od ¢el alr, aprés avoir séehé el chaulfé les pro-
duits, s'échappe par la cheminée. Des papillons permettent de régler
exactement l¢ volume d'air qui passe, et, par conséquent, de fixér A
volonté la température de I'enfumage.

Quelles dimensions doit-on donner au four de Sehwandorf? Comme
tods les fours continus, il peut 8tre construit pour toutes les produc-
lions, depuis les plus fortes jusqu'aux plus faibles, sans cependant
descendre au-dessous d'une production annuelle d'un million de bri-
ques, Industriellement, A& tous les points de vue, les grands fours sont
naturellement plus économiques que les petits; cependant cette diffg-
rence est moins sensible avec le chauffuge au gaz, qui se préte mieux
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que le combustible solided Vemploi de fours continus plus petits ou
plus bas, comme en exigenl certains produits.

La constriction d'un four nu gaz ne cofité pas sensiblement plus
cher qu'un four ordinaire Hollmann, malgeé les gazogines el les con=
duits de gaz; car il n'a besoin ni de canal de fumée, ni de carneéaux
de tirage, puisque le conduil de gaz serl en mifne temps, mais aller
nativement, de carieau dé tirage el e catnéau de fumée. Lb suppres-
sion du canal de fumée permet ainsi de donner moins de largéur an
four, et de réaliser, sur les magonneries et sur la surface des conver-
{ures, una éconothie qui compense, en grande partie, les frais de con-
strction du gazogéne el ceux des conduils de gaz et de leurs bran-
chements.

Ajoutons que le chaullage au gaz peul s'appliquer facilemenl A lous
les fours continus Hoffmann; il suffit, pour cela, de consiruire des
gazogenes et le conduit de gaz annulaire. Les carneaux qui sont sous
1a sole pénatrent tous alors ausdessous des pories, de maniére & ce
qu'on n'ait pas i loucher aux murs extérienrs.

Lé four de Schwandorf peut s'appliquer & la cuisson de tous les pro-
duils céramiques, sans exceplion. Si, dans certains cas, on peut lui
préférer, pour la cuisson des briques ordinaires, les fours continus
chiiuffés avee un combustible solide, en révanche, il offre des avan-
tnges évidents pour tous les produits les plus délicals, tels qua les
briques de parement ou grésées, les tuiles, les carreaux, les produils
réfraclaires, les cornues, les poteries d'arl. 1l peut méme s'appliquer
parfaitement & la cuisson de la fafence el de la porcelaine; car il peut
fournir une température Lrés dlevée, plus tlevée que les fours continus
aux combustibles solides.

Enfin ce four convient parfiitement aussi pour la cuisson de la
cliaux, du ciment, du platre; car les résidns du combustible ne &'y
mélangent pas avec les matériaux & cuire, et V'uniformité de tempéra-
ture donne des produits également cuits et de premier choix.

Résumons en quelques lignes les avantages du four de Scliwandorl.

§* Trés fible dépeuse en combustible I'économie réalisée sur lis
anciens fours intermittents dépasse 60 °f,.

g (uisson régulidre el whiforme dans loutes les parties de Tour,
donnant b peu pres exclusivement des produits de premier choix, el
pouvant s'opérer & toutes les lempératures, depuis les plus faibles jus-
qu'd celles qui coreespondent & la culsson do la porcelaine et du ¢i-
ment de Porlland ; on oblient méme une température lovée plus fuei-
lement avee le gaz qu'avee les combustibles solides.
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& La chaleur est uniforme el rigoureusement la méme dans loute 1o
section de la galerie.

4" Tous les produits de la combustion sont gazenx; dés lors, il n'y
a ni cendres, ni michefler, qui puissent tacher les produits.

5 L'avmosphire, ayanl une composition identique dans toule la
galerie, el pouvant ftre oxydante on réductrice 4 volonlé, on peut
toujours donner avx produits la nuance qu'on désire,

6" Les produits ne sont jamais atleints parles flammes; il n'ya done
& craindre anenn coup de fen,

7' Le combuslible-gaz entrant d'une manidre continue, el loutes les
parties du four étant hermétiquement eloses, il n'y a pas de rentrée
d’air froid qui puisse fendiller Jos produils.

B' Une méme espbee de produils, des toiles, parexemple, peul flre
enfournée dans tonle la section de la galerie, sans qu’on soit obligéd'y
mélanger une seule brique.

% Le gaz et I'air se mélangent infimement, rcar tous denx sont ga-
zeux el donnenl une combuslion assi compléte que possible.

10* 1 'y a jamais d’engorgement des condnits, grice an systéme
perfectionné des gazogdnes, et lo goudron {ui se dépose est facilement
enlevé sans entraver la marche.

11* L'enfumage et le refroidissement sont graduels, et peavent dtre
aceélérés ou retardés A volonté, permetiant, par conséquent, de euire
sans déchets les produits délicats et susceplibles de se fendiller,

12* On peut braler, pour produire Je gaz, tous les genres de com-
bustibles; les plus grossiers el les moins coflenx donnent souvent
un gaz excellent.

13> Les dangers d'explosion du gaz ne sont, pour ainsj dire, pas 3
craindre, car le gaz des gazogiénes contienl, sinsi fque nous 'avons vu,
plus des deux fiers de gaz incombustibles et inertes; anssi sa puissance
explosive est-elle cing fois plus faible que celle do gaz de Véclairage.

Le four de Schwandorf a déji recu en Allemagne des applications
assez nombrepses,

Le premier four que la société de Schwandorf ail construil se trouve
& Kolbelmoor, prés de Monioh ; sa galerie mesure 63 métres de long
sur 3 métres de large el 2 mitres de haut: sa conlenance totale est do
478 mitres enbes; de 17,60 3 15,60, 81 v a 4 lubes verticaux perfords
de petits krous sur deux edtés, cequi fournit, dans la largeur du four,
8 rangfes de lammes, composées chacune de 150 flammes, En chauf-
fant, comme & I'ordinaire, 6 rangées senlement, on trouve en toul

900 flammes plus on moins longues, el séparément réglables. On cuit
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curtout dela tuile & recouvrement dans ce four; le déchel est i pen
prés nul; le feu avancede 62 7 métres par jour, et la fournée ealidre
exige 10 jours.

Le combustible exclusivement employé, pour produire le gaz de ce
four, est la lourbe; on én cCoNSoITME 145 mitres cubes, ou29.700 kilogr.
par fournée; soit par jour 2 900 4 3.200 kilogr. ou encore 80 kilogr.
par métre cube d'enfournement; la chaleur développée est de 1.O0D
degrés centigrades.

La composition du gaz résultant de ln combustion i él& soigoeu-
sement analysée A plusieurs reprises; la moyenne des résullats est la
spivante :

OSYERUE « o 0 0 voso0 08 ot i5
Acide carbonique . . . . .. 3 100
Oxyde de carbone. . . ... 0
Reoln ol s ey irantd | wca ey

On obtient, par conséquent ici, les 1.000 degrés exigés malgré un
triple excédent d'air, el on pent parfaitement en conclure Jqu'en di-
minuant cel excds d’air, qui abaisse considérablement la tempéralure
du four, on arriverail facilement & une lempérature ¢levée qui sulli-
rail & ln cuisson de la porcelaine (1.600 degrés),

Un autre foar de Schwandorf, construil dans la tuilerie de M, Eckart,
A Bogenhausen, comple 16 comparliments de 18™,03 de conlenance
chacun, el cube, par conséquent, 288 malres cubes: on 0y cuil que
des produils gréses.

paos Pone des briqueteries de M. Hoffmann, gituée & Siegersdorf,
en Silésie, on a construil un four au gaz de Schwandorl, destiné i
cuire des briques de parement eL des ohjets ornementés pour bdl-
ment.

M. Promoli, & Sollen, quine fabrique que des carneaux grésés pour
{rottoirs, & fait transformer un four Bubrer, qui ne lui donnail pas de
bons résultats, en un four au gaz de Schwandorf, dont il est trés salis-
fait. 11a de petiles dimensions : 17,60 de largeur, 2%,50 de haateur, et
on ne cuil pas plus d'un comparliment par jour.

Ces premidres applications du four de Schwandorf étaient plutdl,
pour les céramistes el les ingénieurs qui les construisaient, des sujels
d'études que des engins définitifs. Il w'en pouvait élre aulrement;
car on connaissail peu e nouveau combustible, dont les allures et I'ac-
tion sur lesargiles étaient si différents de celles des aolres combus-
{ibles, Aussi, tout d'abord, on avail exagéré, par exces de précaulion,
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les différents détails de 1a construction de ces fours. Mais, bienldt,
l'usage de ces fours, I'ohservation constante de leur allure, 'expé-
rience, enfin, vint indiquer clairement anx ingénieurs quelles modifi-
calions, quels perfectionnements ils devaient apporler i ces premip-
res lentatives,

Or, ces perfectionnements ne se trouvkrent btre que des simplifica-
lions. N'est-ce pas I'ordinaire condition de toute invention nouvelle ?
Un en complique toujours les premiéres applications; puis, 'expé-
rience aidant, on est conduit, presque toujours, i |es simplifler, en en
retranchant une foule de détails parasites dont on les avait surchar-
gles,

Avjourd'hui, les derniers obstacles des fours au gaz sont vaincus, et
I'on peut dire que les nouveanx fours sonl d'une copstruclion anssi
simple que les fours continus du systémell offmann, et méme, que leur
prix de revient est devenu sensiblement le méme, si 'on tient compte
de la rapidité plus grande de cuisson. D'un autre edté, le fonctionne-
ment gl la direction de ces fours sont devenus beaueoup plus simples
el faciles que ceux des fours & combustibles solides.

M. E. Bourry, qui eonnalt & fond cette question des fours au gax, o
expose, dans le Journal du eéramiste ¢t du chaufournier, les remarqoables
progrés qu'on a réalisés dans ces derniers temps, el que nous allons
brigvement résumer.

Les nouveanx fours regoivent ung forme reclangulaire, et possédent
deux galeries longitudinales communiguant entre elles, & leurs extré-
milés, par denx conduits. Ces galeries sont percées, sur le mur pxié-
rieur, de plusienrs portes d'enfournement el de défournement, qui sont
murées pendant la cuisson. Le conduit longitudinal de fumée se tronve
placé entre ces deux galeries; il communique avee la cheminde par
une de ses extrémités, et avec les galeries de cuieson, par des conduoils
de tirage.

Jusqu'iei, eomme on le voit, c'est absolument la deseription dun
fourordinaire i feu continu. Mais ici commence Ja différence. En effet,
les puils de chanffage'des fours continus sont remplacés isi par les tuyaux
perforés, ou chandelles, en \erre réfractaire, dont nous avons parlé pré-
eédemment, et qui projettent, adroite el & gauche, des lammes qui res-
tent dans un plan vertical perpendiculaire A la longueur du four.

Au-dessus du conduitlongitudinal de fumée se tronveun aulre conduil
qui améne ninsi le gaz du gazogéne & un nivean supérieur aux degx
galeries de cuisson, i

Le conduit de gaa est perforé, de distance en distance, de tubulupes
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placées en face de tubulures plos peliles, lesquelles communiguent
avec un conduit vertical qui descend, dans la maconnerig, jusqu'a la
sole du four, ol il se recourbe horizontalement pour aboulir & la hase
d'une chandelle,

Toutes les tubulures donl nous venons de parler sont recouverles de
couvércles, el par conséquent, compldtement isolées, de sorte qu'on
peut, A volonté, faire pénéirer le gaz dans on rang quelconque de
chandelles, et méme régler la quantité de gaz & introduire. On arrdle
de méme Vintroduetion du gaz en fermant les couyercles, el alors on
peul les débarrasser aisément du goudron qui pourrait les souiller.

Les rangs de chandelles sont ainsi disposés absolument comme les
puits de chanllage dans les fours conlinus ordinaires, et la conduite
du fen gst entitrement la méme, 11 y a paturellement plusieurs rangs
de chandelles én fen, plusou moins, snivant la nature des produits el
le degré de chalenr néeessaire. Ordinairement, ce nombre varie de2
3 6. Onn'allume pn nouvean rang que lorsgue les produits environnanis
sont déji sulffisamment rouges pour que le gz s'enflamme immédia-
tement, ee que I'an reconnall aiséinenl an moyen des regards ouverts
au sommel des gajories.

Chaque galerie de cuisson est divisée en un cerlain nombre de com-
partiments, ayani chaoun une porte el un arcean, avec des lrous de
chatae destings & recevoir le registre mobile, en tdle ou en papier, qui
obstrue la galerie.

Lenfournement et le défournement se font de la méme manjére que
dans les antres fours continus, seulement on a sain d’appuyer conlrg
les chandelles les produits A cuire, et do laisser un vide entre celles-ci,
pour que la famme du gaz puisse se développer, Dans le cas oit I'on
ne veul cuire absolument que de la tuile, on enfourng par lran-
ches dans tonle la section. L'écarlement des rangs de chandelles esl
alors caleulé de maniére & ce qu'on puisse placer, enlre eux, trois rangs
de grandes tuiles & emboilement. 11 w'y a pas i craindre ide renyerse-
ment, ear les chandelles maintiennent les produits.

Pour faciliter le défournement, on enldve les chandelles qui sont, &
oot effet, composées de plusieurs morceaux plus faciles & manier, |l
suffit ensnile, pour les reposer, d'empilor ces morceanx lez uns contre
les autres, en les Jotant légdrement,

(es fours nouveaux peuvent &tre exéeutés suivant trois Lypes, diflé-
rente de grandeur el de produclion.

Led* type a denx chandelles par travée, produit par jour de33 4.000
{uiles de 13 au métre, el codle environ 15.000 francs.
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Le 2 type & trois chandelles, produil 6 & 7.000 tuiles, el revienl &
25,000 Trames, -

Le 3" type a qualre chandelles, produit 14 & 13.000 tuiles, et conte
35,000 franes,

Pour une construction plus grande, on a intérét & construire deux
fours, car les transports des produits verts ou cuits devienneat bien
plus onéreux, par suite des plus grandes dislances i parcourir. Pour
une production plos faible, il faut renoncer & I'emploi des fours con-
tinus, et adopter le systéme des fours semi-continus, mais en leur appli-
quanl la cuisson au gaz,

La premidreapplication decenouveau systémede four & gaz aété faile
en France, en 1881, par M. Gaslellier, lo président de I'Union céramigue
et chaufournidre de France, ison usine de Fresne, pris Claye (Beine-et-
Marne). Il a &té satisfuit des résultals oblenus, 1l emploie de préfé-
rence, dins ses gazogénes, des charbons gras gui donnent un gaz Leds
calorifique, & eause des carbures d'hydrogéne qu'il contient. Il a cons-
taté qu'il estavantagenx de sécher la houille avant de la charger dans
le gazogbne, car la proportion de gaz calorifique est plus grande
avee ung houille séche gu'avee une houille humide.

1l est cependunl une petite difficalté que M. Gastellier a éprouvée
dans le fonctionnement de son four, ¢'est |'ohstruction, aprés 42 4 20
jours de marche, du conduil qui améne le gaz des gazogines au four,

Cette obstruction, qui est due & Ia noture do charbon, provienl du
goudron quise condense sur les parois, se boursoufle el tinil par obs-
traer lo conduil,

M. Gustellier a remédid & oet inconvénient en disposant dans le con-
duit, prés des gazogénes, une rentrie d'air. Aprés avoir intedeeplé la
communication avee les gazogines, on laisse pénétrer V'air: l¢ con-
ranl commence par desséeher le goudron gqui s'enllamme an boul de
peu de temps, Sa combustion dure de 2 3 3 heures, pendant lesquelles
ta marche du four est forcément suspendue : cetle opéralion ne pré-
senle aucun danger.

Du viterait celinconvénient en épurant le gaz; ais Pépuration du
gaz entrainerail une perle e calorique el des dispositions cottouses
(qui s.uraiu_:nl certainemenl plos onéreuses qu'om arcét momentané de Ia
cuisson, permettant, soit de ramoner le conduit, soit de braler lo gou-
dron.

Au point de vae de lu consommation de combustible, M. Gastellier
a constaté que, dwrant la premidre année, |a cuisson au gaz loia
collé de 15 & 18 pour cent plus cher que celle & la houille: mais, I'an-
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née suivante, cetle dilférence s'est réduoite 4 5 pour cent, et il pense
qu'elle finira par disparaitre. — Pour les hautes températures, la con-
sommalion est devenue la méme. Ces différences ne lenaient, dans son
opinion, qu'au manque d'expérience de ce systéme de four.

M. Olivier, fabricanl céramiste & Couéron (Loire-Inférienre), em-
ploie, depuis deux ans, un four continu au gaz, élablisur les plans de la
Sociélé de Schwandorf, et ayanl une capacité de 30 métres cobes par
compartiment. Il britle, dans ses gazogénes, du charbon de Sunderland
de bonne qualité. La consommation est de 2.000 kil. pour 30 métres
cubes d’enfournement, soit 67 kil. par métre cube.

Les produits sont principalement des briques réfraclaires, el sou-
vent des bloes de grandes dimensions, cuisant & une haute tempéra-
tore. L'avancement du feu peut 8tre trés rapide, si on le désire, et al-
teindre 8 métres en 24 heores. La cuisson des blocs réfraclaires de-
mande, lontefois, un peu plus de temps.

M. Olivier a éprouvé, au commencement, les mémes difficullés
d'obstruction que M. Gastellier; mais il est arrivé & y remédier, el 3
rendre le nettoyage des conduils trés facile, sans interrompre la mar-
che du four En somme, il est entidrement satisfail de ce systéme de
four & gaz,

En France, c’est M. Bourry, 80, rue Taitboul, & Paris qui représenle
la Société de Schwandorf, pour la consiruclion de ces fours.

Four continu au gaz ou au combustible solide, de M. Marle (PL 12). —
Nous disions précédemment, & propos des fours continus au combus-
lible solide, que M. Marle avail cherché surlout & combiner un four
gui réunit, A la fois, les avanlages des fours conlinus el ceux des fours
intermittents, et qui réalisdt, néanmoins, une forte économie de cois-
son. Il a obtenu ce résullat en bralant le combustible sur des grilles,
non plus avee de l'air froid, mais avec I'air chaud qui a traversé les
produits déji cuils el en relroidissement.

Le four qu'il a construit, en 1879, dans sa tuilerie de Saint-Vallier,
prés Monleeau-les-Mines (Sadne-et-Loire], a été étndié avee un soin
tout particulier, el présente les dispositions les plus ingénieuses. On
peut y briler, indifféremment, et & quelque moment que ce soit, de
Ia houille on du gaz.

Il se compose de deux galeries de cuisson volitées et paralldles,
communiguant enlre elles par lears deux extrémilés : elles ont 1=,80
de largeur et 2 métres de hauteur,

Il est partagé en 12 compartiments par 412 cloisons qui les laissent

i
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en communication, mais qui permetlent cependant d'intercepler &
volonté cetle communication, au moyen d'un seul registre horizontal,
donl 1a maneavre est Lrés facile, en tous temps, et par loutes les lem-
pératures.

L'enfournement a lieu par le dessus ou par des portes latérales; il
se fait, dans chaque compartiment, par séries de piles transversales,
dont chacune a 07,45 de largeur (longueur des tailes de {3 an métre
carré), el occupe toule la largeur et toute fa hanteur de la galerie.
Entre toules ces piles, régne une tranche vide de 0°,13 de largeur seu-
lement, dans laquelle brole le combustible, qui peut étre & volonté
de Ia houille ou du gaz.

A cot effet, le earrelage de la sole est interrompu dans l'intervalle
des piles de produils, el laisse une petite tranchée de 07,12 de largeur
ot de 6,40 on 0°,45 de profondeur.

Quand on veut cuire au gaz, c'est dans cefte tranchée qu'on fait ar-
river, d'un cOLé le gaz, et de l'autre cilé 'air choud, par une infinité
de petils trous, et qu'ils peavent ainsi se mélanger inlimement pour
hrtiler ensuite en une lame de flamme sur toute la hauteur du four.

§i, au contraire, on veul marcher & la houille, on pose des grilles
sur ces tranchées, et on ¥ charge le combustible par des trous ména-
gbs dans 1a voite, au-dessus des vides. La combustion est entrelenue
par V'air chaud, que nous avons yu déboucher dans la tranchée par un
grand nombre de trous.

Entre les deux galeries de cuisson se trouvent lrois canaux super-
posts &, &, i,

Le canal inférieur b serl & I'évacuation des fumées el communique,
d'une part, avec la cheminée d'appel, de 'aulre, avec les comparti-
ments, au moyen des orifices et valves k.

Le canal intermédiaire ¢ communigue & volonté, au moyen de con-
duits el de valves, avee le haot ou le bas des compartiments. Par les
orifices n, il peut aspirer U'air chaud A la partie supéricure des com-
partiments déji cuits et en refroidissement. Par les orifices [ el les
conduits descendants e, il permet & cet air chaud, appelé par le tirage
dé 1a cheminée, de se rendre, sous le carrelage du Tour, dans les con-
duits y, d'ob il s'échappe également, sur toute la largeur du four, par
une multitude de trous pour servir & la combustion ou & l'enfumage,

Enfin, le canal supéricur o est disposé de la méme manidre que le
précédent, et peut remplir le mdme oftice ; mais il sert plus spéciale-
ment, soit & enfamer les produits, soit & envoyer 'air chaud dans un
point quelcongue du séchoir placé au-dessus du four.
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Pour marcher au guz, le four est moni d'un gazogine isolé et en
conltrebas de la sole : 'est un foyer ordinaire, dont la vodte est élevée
de 1*,80 environ au-dessus de la grille; il posséde un cendrier, mais
il n'a pas de porte latérale, le chargement du combustible ayant lieu
par la vodte.

Ce gazogéne s communique avee les compartiments par les galeries ¢,
les valves u, el les conduils z, qui sont placés sous le carrelage du four,
en regard des conduits d'air chaud y.

Lorsqu'on ouvre la valve u, le gaz remplil le conduil x el en sorl
divisé et également réparti sur la largeur du four par une multitude
de trous placés sur le cOlé, comme il sortirail d'une série de bees de
gaz d’'éclairage. Si on ne lui fournissait pas d’air, il ne sallumerail
pas, se répandrait dans le four, et irait se perdre dans la cheminée,
Mais, comme il trouve en face de lui le conduit y, qui dégage de Iair
chaud, il y ainflammation immédiate, el prodaction de longues flammes,
qui se répandent dans toute la section des tranches qui séparent les
piles de produils,

Les conduits d'air chaud et de gaz se font trés simplement el trés
économiquement ; ce sont des boisseaux ordinaires, embaoltés et per-
cés avant leur caisson. Toul fabricant peul préparer lui-méme ces
tuyaux qui, pour la coisson de la tuile ordinaire, n'ont pas méme be-
soin d'étre en terre réfractaire.

Enfin le four est muni d'un foyer ordinaire =, placé A 'une des ex-
trémités et servant A I'allumage. 11 permet de rendre le four intermit-
tent, si cela est nécessaire, tout en lui laissant les avantages de la con-
tinuité, quand on peut Valimenter de produits.

Voici le fonctionnement d'un four & douze compartiments ;

Le comparliment a, est en défournement,

Le compartiment a, ¢st en enfournement.

Les compartiments a,, a,, a,, sont en refroidissement,

Le compartiment , est isolé des autres pour le recuit.

Le comparliment 4, est en grand feu,

Les compartiments a,, a,, a,,, sont chauffés par les flammes per-
dues de a..

Les comparliments a,, et a,, sont en enfumage.

A mesure qu'on éleint une grille, on en allume une aulre el, anssi-
10t qu'un compartiment est cuit, on fait avancer d'un numéro les di-
verses conditions de tous les compartiments par la simple man@uvre
des registres.



104 LA CERAMIQUE

Toule la pariie du four au-dessus duo sol est conslruile sans morlier
ile chaux.

La cheminée intérieure et les galeries d'air el de fumée sont en bri-
ques avee coulis; la partie extérieure est en moellons brots avee mor-
tier de terre, sans armature d’ancune sorte, el cependant le foura ré-
sisté, sans fissure aucune, aux lempératures élevées qu'exige la coisson
des tuiles en gris,

Ainsi eonstruit, e fonr de M. Marle, & Saint-Vallier, a cofité 43.500 fr.,
dont 3.000 francs pour la cheminée.

On cuil, par jour, de 6 & 12 tranches, suivanl les nécessités de la fa-
brication, soit 2.230 & 4.500 tuiles de 13 au métre carré, représentant
un poids de T.500 & 15.000 kilogrammes.

M. Marle a réalisé une économie de combustible de 54 °f, sur son
ancien four, bien qu'il ait marché toul d'abord dans de manviises
conditions, ear le four n'a po ftre couverl que longlemps aprés sa
mise en marche, sans compler que, faule de produits, il a éLé obligé
de ralentir le feu & plosieurs reprises.

Résumons maintenant les avanlages de ce four :

1* 1l permet de régler l'air servanl & la combastion, et c'esl 1,
comme on va le voir, une faculté toule nouvelle el trés importante
apporlée au four continu.

En effet, dans un four conlinu, m&me dans le four Holfmann, qui
se rapproche cependant beaucoup de la perfection, le feu ne s répar-
tit jamais, et ne peut 8tre réparti d'une manidre parfaitement uniforme
dans toutes les parlies du four,

L'air extérieur, qui entre & flots par les portes d'enfournement et de
défournement, trouve devant loi la masse des produits enfournés dans
toute la longueur du fonr, et il doit les traverser pour gagner la che-
minée d'appel. Or, de méme que I'ean, pour s'écouler, suil loujours
les lignes de plus grande pente et de moindre résistance, de méme cet
air suivra de préférence, & travers les produils, les lignes de moindre
résistance. Mais ces lignes résullent de 'empilage lui-méme et ne peu-
vent plus élre modifiées aprés la mise en fen.

8i done Venfournement a éLé conduit d'une fagon parfaitement ré-
gulitre, les lignes d’éconlement de U'air =e répartironl uniformément
dans toute la section du four; mais c'est I'exception, et |'exceplion
bien rare. Toujours ou presque lonjours, 'air rouve et suil des lignes
déterminées fatalement par 'empilage; il va Irapper de préférence
les morceaux de combuslible et les produils qui se lrouvent sur sa
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route, et laisse de cOté les autres sans les atleindre. De la ces mor-
ceaux de charbon qu'on tronve parfois en défournant.

Ce n'est pas toul, les produils empilés, en s'échauffant, se tassent
toujours par P'effel du retrail, et ouvrent ainsi, sous la clel de vofite,
une voie de plos en plus grande, dans laquelle s'engagent naturelle-
ment et fatalement les gaz chauds, en quantité relalivement considé-
rable. C'est antant de perdu pour la combustion, pour la chalenr el
pour la bonne répartition du fen.

Cel inconvénient des fours continus n'existe pas dans le four Marle :
on peut en modifier la marche & volonté, d'un compartiment & V'autre,
et méme presque d'une tranche & P'autre; car Vair, qui s'est chaullé
par son passage i ravers les produits cuits, est arrété par le registre,
et recueilli dans le canal inlermédiaire dont nous avons parlé, et d'ol
on peut le distribuer & volonté sur un point quelcongue du four, &
I'état de division, el toujours & la partie inférieure, ol il se trouve en
présence du combustible houille ou gaz.

2° Le réglage de la quantité d'air servant & la combuslion, et son
Egale répartition dans toutela largeur du four, permettent de modifier
la quantité d'air fourni & chaque grille et, par suile, de rendre la
flamme oxydante ou réduclive, & volonlé, el & quelque moment que
¢@ soil; c'est 1h une faculté irés importante pour la coloration des
produits : ce n'est pas durant toote la cuisson, c'est senlement 4 cor-
tains moments qu'il faul donner cet excés d'air.

3° Celte facullé de réglage du feu permet également de ralenlic la
guisson, ot de la proporlionner aux hesoins de la fabrication; on peut
ginsi [aire varier Ia production du simple au double.

4* L'enfournement, complet et facultatif, d'un ou de plusieurs com-
partiments qui viennent d'tre cuits, est d’une importance capitale
pour certains produits qui se gercent par l'elfel d’'un refroidissement
trop brusque, ou pour ceux qu'on veut cuire noir ou bleu pour I'ar-
doisage, on enfin pour ceux qu'on veut vernir an sel.

5 Celte facalté dlisolement permel encore d'opérer 'enfumage des
produits avant leur eunisson. Gar, en isolant les compartiments qui
sont i la suite duo fon,; on peul ¥ [aire arciver 'air chand de la galerie e.
11 suffit, pour cela, d'ouvrir les valves & communiquant avec la chemi-
pée el les valves [ qui communiquent avee la galerie d'air chaud.

Tel est le four de M. Marle. On voil que, 8'il ne réalise pas toute
I'économie de cuisson du four Holfmann, en revanche, il se préte aisé-
ment, grice & I'isolement facultalif des comparliments, 4 la cuisson de
cerlains produits, délicats ouspéciaux, tels que les produits réfraclaires;
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A ce poinl de vue, il salisfait & I'un des principaux desiderata des cé-
ramistes. Un cerlain nombre de fabricanis onl pu constater la régula-
rité de cuisson des produits, el leur couleur hien plus vive que celle
qu'on obtient en bralant des combustibles solides,

A I'Exposition universelle de {1878, M, Marle a obtenu une menlion
honorable, hien que son four n'ait pas éLé construil encove, el nexistit
qu'a I'état de projet sur le papier.

7. — EXAMEN COMPARATIF DES FOURS CERAMIQUES

Nous venons de décrire les principaux fours qui servent A la cuisson
des poteries du batiment. Si la liste en est longue, en revanche on a
pu constater que chacun d’eux est un progrés sur celui qui le préctde.
Entre le four flamand et le four Marle, on a pu apprécier quels efforts
ont éL¢ tentés, quel chemin parcourn, quels résullats réalisés.

Résumons & grands trails les conclusions qui se dégagent de celte
étnde.

Les anciens fours intermittents, surtoul les fours ronds, ool cone-
servé jusqu'ici les préférences de certains fabricants, malgré le prix
élevé de la cuisson. Celte préférence, ilsladoivent A une longue hohi-
tude, & leur allure bien connue des cuiseurs, el aussi, disons-le, & mm
certain senliment de déflance qui fait hésiter & quitter un engin que
I'on connait bien, pour un autre entitrement inconnuo. (est d'ailleurs,
el surtoul, pour la cuisson de certains produils réfractaires ou spé-
ciaux, tels que les pikees ardoisées, ov que V'on veut émailler, ou
cuire noir ou bleu, que ces fours sont réservis.

Pour les produits plus communs el d'un prix pea élevé, tels que les
briques, on n'hésite plus & construire des fours eontinus Hoffmann on
Simon; ear ce sonl incontestablement ceux qui donnent la cuisson Ia
plus économique. On peut y enire anssi des produits plus délicats, des
tuiles et des earréaux, mais alors il faut apporler quelques soins a
I'enfournement,

Les fours au gaz auront bien de la peine & enlever aux fours continus
l'avanlage capital de I'économie de cuisson; mais, en revanche, ils se
recommandent aux fabricants par d'autres qualités qui sont d'un
grand prix, et quisont refusées aux fours & combustibles solides : on a
vu plus haut quelles sont ces qualités: o'est 'absence absolue de cendre
et de scories , e'est I'égale répartition du feu, 'est la possibilité d'oh-
lenir, en quelques instants, une atmosphére oxydante ou rédocirice,
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¢t de cuire A des températures exirémement £levées; c'est, enfin, 'ab-
sence des brusques changements de température.

Le four de Schwandorf, on 1'a vu par notre deseription, conserve
intacts tous les avanlages de la continunité, qu'on apprécie tant dans le
four Hoffmann ; mais il ajoute & ces avantages le précieux appoint des
qualités propres & la combustion du gaz el que nous venons d'énuo-
mérer.

Quant au four Marle, il a sa manidred lui de conserver la continuité:
ce n'est plus la manidre simple el franche du four Hoffmann, o l'air
entre dans le foor par une porle ou deux, traverse simplement toule
la galerie, et sort par un carneau de tirage; ici, cet air est capté chaud
dans les compartiments en refroidissement, et emmagasiné dans des
galeries spéeiales, d'oit il est immédiatement dirigé dans Jes comparti-
ments ofl il est nécessaire. On perd certainement ainsi gquelque peu de
chaleur, et on cuit moins économiquement qu’avec le four de Schwan-
dorl; mais aussi, on possdde I'avantage tant recherché d'isoler  volonté
des comparliments qui possédent loules les qualités des anciens fours
intermittents, et dans lesquels on peut, i "on veut, recuire les pro-
duits, les émailler, les vernir au sel, ou les ardoiser.

Le four Marle arrivera-t-il & détrdner enfin les anciens fours inter-
mittents, ce que n'a pu faire le four Hoffmann, et ¢ce que ne fera pro-
bablement pas non plus le four de Schwandorf? Un avenir prochain,
trés prochain, nous l'apprendra : car maintenant, le mouvement est
donné: 1a mode est au gaz ; il n'est pas un fabricant qui n’ail reconnu
les incomparables avanlages de la cuisson par le gaz; il n'en est pas
un qui ne cherche & posséder un de ces fours, ou du moins A installer
ce mode de cuisson dans ses anciens fours,

Ajoutons que le dernier mot des fours 4 gaz n'est pas ditl. L'un de
nos principaux céramisles, dont le: nom revienl plusieurs fois dans
cette étude, nous disait derniérement qu'il étudie un nouvean systéme
de four & gaz, de concerl avec un ingénieur du gaz. Leur projet est
complitement étudié : dans six mois, le four sera construit et fone-
tionnera. Que sorlira-t-il de cette intelligente association de deux
spécialistes également compétents ? Nous le saurons prochainement.






DEUXIEME PARTIE

CERAMIQUE DECORATIVE

Considérations générales. — L'art de décorer les poteries est presque
aussi ancien que Ja céramique elle-méme. En Egypte, & Babylone, 3
Ninive, & Echatane, en Phénicie, en Arménie, en Mé&sopotamie, dans
la Perse antique, et, plus prés de nous, dans I'ancienne Grice et chez
les Romains, nous trouvons des briques, des tuiles, des vases, ornés de
dessing, et recouverts d'une glagure incolore ou colorée,

Perdu quelque temps, & 'époque des invasions des barbares, cel
art charmant reparait an xm® sidcle avec les carrelages incruslés et
avec les tuiles vernissées des cathédrales du moyen Age. Au xiv* sitcle,
le vernis transparent & base de plomb trouve un rival heurenx dans
I"émail opaque & base d'étain, qui, appliqué sur la terre cuite, en fait
une fafence.

Au xvi* sidcle, on emploie les faiences émaillées & 'embellissement
extérieur des habitations. Un grand nombre de maisons de Beauvais
Elaient ainsi décorées.

Le chiteau de Madrid, au bois de Boulogne, offrait surtout, sous ce
rapport, un lype unique caractérisé par un systéme complet de déco-
ration en terre cuite appliquée aux fagades, el méme aux conduils
extéricurs des cheminées, Celle ornemenlation était l'eavre du
florentin Girolamo della Robia, que Fraugois I avait appelé de Flo-
rence. Elle justifiait bien le nom de Chdteau de faience, que le peuple
lui avait donné,
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Ce haut godt pour la céramique d'ornement disparut avee l'archi-
tecture délicate el gracieuse de la Renaissance. II n'y avait aucune
place pour glle dans 'archilecture imposante, mais sévibre et froide du
xvi” sidele, ancone place non plus dans les lourds monuments, sans
grandeur el sans originalité, du premier Empire el de la Restauration.
Aussi, durant pris de trois sidcles, la céramique a-t-elle &1& complé-
tement bannie des édifices.

Mais, depuis une trentaine d’années, il s'est produoit, en France, une
révolution dans 'architecture : an licu de s'altacher exclusivemenl &
un style, elle s'est faite éclectique, et les architectes, sans répudier
ancun des styles anciens, choisissent celui qui convienl le mieux & la
destinalion d'un édillee, A son imporiance, au site environnant. Clest
surlout dans les villas voisines des grandes cilés que ce mouvement
est remarquable. On voit que, 1a senlement, 'architecte est dégagé des
mille snjétions de la ville, et gu'il peut donner libre carriére & ses
conceplions arfisligues. Aussi quelie infinie variéié de slyles dans ces
milliers d'habilalions suburbaines, el quel charmant kaléidoscope
incessamment renouvelé sons les yeux ravis do promenenr !

Tout d'abord, on sé contenta des deux éléments, brique el pierre,
et on sul en composer d’élégants coltages, encadrés coquetlement dans
des massifs de verdure. Mais bientdt, Uinduostrie vink apporler
de nouveaux élémenis & V'arl de bilir. D'inlelligents céramisles
s'¢taient remis & fabriquer des carreaux incroslés, des fiences
émaillées, des tuiles vernissées qui ne le cédaient en rien pour I"élé-
gance des dessins, et pour I'éclal des couleurs, aux plus belles pro-
duclions du Moyen dge el de la Hennissance: ils les olfraienl avx
architectes en faisant remarquer, avec raison, que lous ces produils
nouveaux pouvaient foornic oux maisons de plaisance, aujourdhui
comme aulrefois, des molilz charmanis de décoralion.

D'on autre cOll, Mindustrie du fer et des antres mélaux prenait une
rapide el surprenanle extension. La serrurerie d'art transformait le fer
en balcons, en marquises, en serres, en rampes d'escalier, en mille
travaux d'une élégante légirets,

Tous ces nouveaux produils de I'indusirie renaissante réclamaient
leur droit de cité dans 'architecture en voie de transformation,

Les architectes ne demandaient cerles pas mieux que d'employer
tous ces élémenis nouveanx; mais ils manquaient de données certaines,
de poinis de comparaison, sur les effets qu'ils en pouvaient obtenir 3
aussi les hésitations furent-elles longues, les lentalives rares et peu
hardies. C'étail Lrop peu pour donner satisfaction compléte aux efforts
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de I'école rénovatrice; on sentait que ces eflorls, ne pouvant se faire jour
d’une facon plus progressive et plus rapide, aboutiraient  une explosion.

Ce ful, en effel, & la grande Exposilion de 1878 que le coup de
foudre éclata, De I'Ecole militaire au Trocadéro, ¢e ful comme une
explosion de céramique el de fer, el surtoul de céramique, Il y avait la,
dans cet immense emplacement, des centaines de construclions de
toutes grandeurs ef de tous styles, et certes on n'aurait pu en irouver
une seule qui na fil pas une manifestation de 'arl nouveau. Sans
hyperbole, on peut dire que |'Exposition de 1878 a é14 comme un temple
élevé & la céramigue.

Rappelez vos souvenirs. Rappelez-vous la gare du Champ de Mars,
toule en fer et brigues de conleur, aveo sa loiture brillante en tuiles
émaillées rouge, jaune el noire, cnvre de goat due i M. Jules Lische,
et qui a survécn & I'Exposition,

Rappelez-vous 1'élégant pavillon de la ville de Paris, élevé par
M. Bouvard, et dont l'ossature, en fonte et fer étail garnie de falences
et de terre coite, aver des remplissages en brigues de couleurs.

Rappelez-vous les faiences décoralives du palais de I'Exposition,
muvres trés remarguables el trds remarquées de M. Maller, d'Ivry,
exéenlées sur les compositions de M. Léon Parvillée,

Rappelez-vous, enfin, le kiosque élevé par M. Pérusson, el ce gracieux
pavillon de I'Union eéramique et chaufourniére de France, & qui la
Commission avait trop mesuréd la place, mais qui ne s'en dressait pas
moins tout pimpant et coquet dans sa petite taille, et qui it grand
honneur & 1'architecte, M. Deslignidres.

Mais arrbtons 1i ces souvenirs qui nous conduiraient trop loin, el
conslatons que celle Exposition de 1878 a marqué le triomphe éclatant
de la jeune école et de la eouleur en architecture. L

Certes, nous ne voulons pas dire que tout fut parfailement & sa
mesure et & sa place, dans cetle premiére application de la céramique
ala décoralion des édifices. Mais qu'imporiaient quelques rares défauts
au résultat final? ne concouraient-ils pas, d'ailleurs, avec les heureuses
proportions des autres parties, el avec la riche perfection des délails,
A composer un enseignement dont les artisles ont su tirer parti?

Les résullats de I'Exposilion de 1878 ue se firent pas allendre. Les
architectes, instruils désormais de la part décoralive qu'on peut
attribuer au fer, & la terre cuite, et & la fafence, n'hésitérent plus.
L'entrainement devenait d'ailleurs universel. La mode, ce tyran capri-
cieux A qui tout cide, était i la céramigoe: aprés avoir orné les salons,
les salles A manger, les vestibules, des plus gracieuses poteries et des
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vases les plus riches, elle exigeail mainlenant des terres cuites el méme
des falences i 1'extérienr des habilations.

Les archileeles, Lont en cédant & celle vogue, eurenl le mérile de
la diriger et de la contenir dans les limites du bon godt. Ils avaient
compris, en effet, que la fafence ne peul blre associde, dans une fagade,
# Ja terre cuite et @ la pierre, que dans une mesure relative qu'ils
surent déterminer.

Ils éleévent, comme toujoors, em pierre de taille, 'ossalure ou les
parties vives de I'édifice, c'est-i-dire les chalnes d’angles, les bandeaux,
les corniches, les encadrements des portes et des fenbtres : puis ils gar-
nissent les remplissages avec un parement mal en briques d'on seol
ton brun rooge, el, plus souvent aussi, eén briques de trois tons :
rouge brun, noir et blane, qu'ils disposent en dessins symétriques.
Quant & la faience émaillée, ils lui mesorent sobrement la place :
tantdt ils la développent en bandeaux et en frises; lantot ils la plaguent
entre les modillons des corniches, ou bien dans les appuis oo dans
les couronnements; mais partout of ils emploient ces plagueltes
brillantes, ils ont grand soin d'en faire valoir I'éclal en les encadrant de
pierres de taille, de méme qu'on enchisse un diamant dans un chaton,
Souvent un filet d'or, serlissant la plagoe et la séparant de son cadre
en pierre, rehausse singuliérement la richesse de cetle décoration.

Dans tous les cas, on n'applique jamais la fafence sur les parements
en larges surfaces et & grands sujets décoratifs; il ¥ a pour cela denx
raisons péremploires : d'abord, le mircitement excessif el fatiganl
qui en résulterail; ensuite, la grande quanlité de joinls nécessités par
I cuisson de la faience en pelits carresus, el qui forment sar la surfice
un quadrillage inulile et désagréable.

Les carrelages céramigues sont devenus, de leor cOlé, Vobjet d'une
vogue qui ne le chde en rien & celle de la fatence, et qui ne fail que
s'accrollre tous les jours. On ne compte plus maintenant les boutiques,
les magasins, les vestibules, les salles de bains, dont le sol est pavé de
ces carreaux de grés cérames & dessins polychromes.

Les couvertures en tuiles vernissies ont plus de peine i se populariser;
nous Wrouvons A cela plusieurs raisons : d’abord, ce genre de luiles
exige une pente trds forle &l qu'on ne peat pas accepler dans tous les
styles d'architecture; ensuile, elles cofilent notablement plos cher que
les tuiles ordinaires; aussi se contente-t-on, le plus souvent, de 1'effel
décoratif produit par les (uiles males d'un beau rouge corail qui se
fabriquent couramment aujourd'hui.

Mais, abstraction faile des tuiles vernissées, V'industrie céramique a
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conquis de larges débouchés, non seulement pour ses carreausx, ses
brigques et ses tuiles courantes, mais encore pour les produils plus
délicats tels que les carreaux cérames et les fufences décoratives,
Aussi tous les fabricants dont les terres ont les qualilés requises, ont-
ils adopté ce genre de [abrication nouvelle. Ajoulez & ces produils,
uniquement décoratifs, les faiences el les porcelaines d'art si recher-
chées de nos jours, et vous lrouverez, A¥CC nous, (Jue nous assistons,
pour ainsi dire, & une renaissance nouvelle. A Vengouement, disons
mieux, au godit de plus en plus éclairé du publie pour les choses d’art,
répondent de tous chtés de nouveaux el puissants efforls des céramistes
et des sculptenrs. Aux reproductions des plus belles @uyres anliques
viennent s'ajouter des créations vralment originales. En vérité cesl
une belle heure pour la eéramique.

Aprés avoir décrit, dans la premidre partie de cette étude, les mé-
(hodes de fabrication des poteries simples et mates du baliment, il
nous a semblé qu'il serait d’une haute actualilé de passer en revue les
procédés dont on fail usage pour décorer les poleries, el entre aulres,
les briques, les tuiles, les carreaux el les faiences employés dans les
constructions.

CHAPITRE PREMIER

DECORATION DES POTERLES

Définitions. — Disons d'abord en quoi consiste la décoration des
poteries.

Quelle que soil sa forme, une poterie peul recevoir plusienrs genres
de décoralion.

Elle penl se composer, tout simplement, d'une pdte colorée recou-
verte d’une glagure incolore : le cas se présente pour les luiles el les
grés cérames.

Inversement, la pale pent étre incolore el recevoir une glagure
eolorée; c'est le cas de presque toutes les tuiles vernissées,
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On peul aussi décorer la polerie de peintures posées sur la plie erfie,
dégourdie, ou discuite, el reconvertes d'une glagure incolore el trans
parente: ce sonl les pemtures sous glagure; elles sonl forl usitées.

Un dernier mode de décoration consiste & appliquer la peinlure, non
plus sur la pdle, mais sar la glagore elle-méme, ainsi qu'on le fail pour
les porcelaines el pour les fafences ; ce sonl les peintures sur glagures,

Mais une poterie peul &tre colorée, comme les briques el les Luiles,
ou revétue de peinlures, comme les grés cérames pour carrelages,
sans recevoir ancune glagure; on donoe le nom de poferie simple ou
mate & toute poterie qui n'est pas couverte d'une glagure, et celui de
poterie composée & celle qui est revitue d’une glagure,

Oceupons-nous d'abord de la décoration des poleries simples,

{. — POTERIES SIMPLES

Toute pite céramique est incolore ou colorée.

Elle est incolore naturellement ou artificiellement.

De méme-aussi, elle peut &tre colorée natwrellement ou artificiel-
lement.

Pites naturellement blanches. — Alnsi, I'argile et le kaolin bien purs,
fqui sont des silicates d'alomine naturels, sans autre mélange, donnent,
par la cuisson, des piles blanches. II en est de méme du leldspath qui
est un silicate nalurel d'alumine et de potasse, el aussi des argiles qui
contiennenl naturellement des alcalis (polasse oo soude) et do ear-
bonate de chaux. Voilk pour les pites blanches naturelles.

Pites artyficiellement blanches, — Mais on peul aussi créerartificielle-
ment des pates blanches en cuisant cerlains mélanges d'agile plas-
tique, de kaolin, de Teldspath; de chaox, de silex, elc. Telles sont les
pites blanches de la faience commune blanche de Paris, celles des
falences fines anglaises Lelles que la terre de pipe, la faience fine cail-
lowtée, la fafence fine feldspathigue ; celles des grés cérames blancs;
celles des porcelaines dures et des porcelaines lendres,

Pites naturellement colorées. — Quant anx pAtes naturellement colo-
rées, elles résultent ordinairement de la cuisson d'une terre qui con-
Lienl, parmi ses élémenls, des oxydes colorants, surtout les oxydes de
fer el de mangangse. C'esl ainsi que les briques, les tuiles, les car-
reaus, produits par cerlains argiles, sortent du four, colorés en rouge
ou en jaune plus ou moins foncés. Mais, & parl ces produils, dont la
coloration rouge est forl recherchée quand clle est régulidre, il faut
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reconnaitre que Ia plupart des pites natorellement colorées ne sont pas
accaptables, et doivent étre dissimulées ou remplacées par des pites
artificiellement colordes.

Pites artificiellement eolorées.— Les pites colorées arlificiellement
dans toute leur masse ne sont pas rares. Ainsi, la pAte des grés cérames
fins regoit des colorations de diverses nuances; il en est de méme des
phtes de conleur pour porcelaine, entre autres de la pite céladon.

C'est an moyen d'oxydes métalliques que V'on colore les pates dans
toute leur masse.

Ces oxydes sont :

Les oxydes de fer, donnant du jaune, du rouge ou du brum ;

Les oxydes de manganése, donnant du violet on du brun;

Les oxydes de chrome, donnant du vert, du jaune ou du bleu;

Les oxydes de cobalt, donnant du bleu;

Les oxydes d'uranium, donnant du jaune oun du brun;

Les uxydes d'or, donnant du rose ou du gris violacé;

Les oxydes de platine, donnant du gris;

Les oxydes d'iridium, donnant du gris on du noir;

Les oxydes da fer colorent naturellement les pites des poteries
communes ¢l des grés,

Les oxydes de mangandse ne sont employés qu'en faible quantité dans
les pltes; ils servent & accentuer en brun la coloration donnée par le fer.

Les oxydes de chrOme, ajoutés aux piles de porcelaine dure, de
porcelaine tendre et de grés fins, les colorent en verl.

Les oxydes de coball, melés 4 des pates ferruginouses, les colorent
en brun el méme en noir; eén mélange avec l'oxyde de chrome et
I'oxyde de fer, ils donnent & la pite une coulenr brun rougedire.
Ajoutés seul A la pite, ils la colorent en bleu plus ou moins intense, sui-
vant la proportion employée : ¢'est le cas des grés fins angiais, Mé-
langds et frittés avec 'oxyde de zinc et le feldspath, ils colorent la por-
celaine tendre anglaise en bleu d'outremer,

Les oxydes d'uranium, d'or, de platine et d'iridium donnenl aux
pltes de trds belles colorations; mais leur prix est tellement élevé
qu'on ne les emploie gudre que pour colorer les pites des porcelaines
et des grés fins dont la valeor est considérable.

Le mode d'emploi de ces oxydes colorants dans la masse de la pile
est simple ¢ lorsqu'ils font partie intégrante et naturelle de la pite,
comme les oxydes de fer el de mangandse dans Vargile, il suflit de
broyer le tout, puis d'humecter; de raffermir, de pétrir, de fagonner el
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de cuire la pile. Au contraire, 8'il faut introduire les oxydes dans la pite,
on les broie trés finemenl, soit purs, soil frittés ou fondus avec un
&lément antiplastique (quariz on feldspath), aprés quoi on mélange la
poudre oblenue avec les aulres éléments de la pdle, et on procéde,
comme dans le cas précédent, au pétrissage, au faconnage el & la cuisson.

Mais la eoloration de la masse entidve d'une pile devienl forl cofl-
teuse avee des oxydes de grande valeur; aussi se contente-t-on, souvent,
d’appliquerles oxydes A 1a surface de la pite, tantdl crue, tantdl préala-
Llement cuite. Dans ce cas, on les emploie purs, &'ils peuvenl adhérer
4 la pate au moment de la cuisson en dégourdi; ou bien, on les applique
en mélange avec un fondant vitreux qui les fixe & la pite, en cuisant.

Dans certains cas, on colore la surface de la pite moulée, non plus
aver des oxydes, mais an moyen d'engobes. On appelle engobe un mé-
lange d'oxydes colorants avec une matidre terreuse qui est générale-
ment de I'argile blanche. Il est naturel lorsque la subslance terrense
contient naturellement en mélange les oxydes coloranis; tels sont les
ocres. 11 est artificiel, au contraire, lorsqu'on mélange les oxydes avec
une ferre blanche ou ks pen colorde. Souvenl aussi, I'engobe ne
contient aucun oxyde et ne se compose absolument que d'une couche
d'argile blanche, On I"applique alors sur des poleries, pour en masquer
la couleur sale, et pour oblenir une surface blanche sor laquelle on
peut rapporter des décorations. Tous ces engobes, colorés ou non,
'appliquent, comme les oxydes, & la surface de la pte; ils'ont besoin,
pour réussir, de cuire & la méme température qu'elle-méme, de pos-
séder le méme degré de fusibilité el de dilatabilité, d'adhérer enfin
parfaitement 4 la pate.

Mais, que I'on colore la masse entiére d'une pite, ou que I'on ap-
plique & la surface seulement une léghre conche, colorée ou non, an
moyen d'oxydes on d'un engobe, on n'oblient jamais qu'une couleur
unique ou plosieurs couleurs plates juxlaposées, appelées coulewrs de
fond. Or la décoralion des poteries ne se conlenle pas de cetle simple
coloration : il ¥ a longlemps qu'on les décore de peintures & dessins
réguliers et & figures. On les obtient de méme an moyen d’oxydes mé-
talliques colorants, appliqués soit sur la pdte crue, soil sur la ple cuite
4 V'état de dégourd, ou & I'état de biscuit. Nous nous oecuperons plus
loin de ces décorations de poleries,

Toules les pites que nous venons de passer en revue, colorées ou
blanches, engobées ou non, décorées ou non de peintures sur cril, sur
dégourdi, ou sur biscuit; toutes ces pales, disons-nous, n'ayant pasen-
core regu de glagure, constituent ce qu'on appelle des poferes simples.
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2. — POTERIES COMPOSEES ET GLAGURES

Définitions, — Les poteries composdes sont celles qui soni revétues
d'une glagure.

On donne le nom général de glagure & 'enduil brillant, transparent
ou opaque, incolore on colord, donl on revél la surface des poleries.

La glagure ajoute aux poteries des qualités nouvelles el forl pré-
cieuses : elle leur donne un vernis brillant qui en exalle singulidre-
ment la couleur; elle les rend parfailement imperméables; elle les
maintient, enfin, dans un état constant de propreté.

La glagure recoit, dans I'industrie, le nom particulier de sernis
lorsqu'elle esl transparente et plombifére, qu'elle soil du reste incolore
ou colorée.

L'émail, au contraire, est une glagure opague et ordinairement stan-
nifere, ayant la propriété de masquer complétement la coulenr souvent
inaceeplable de la pite. C'est une malidre vitrense qui a perdu sa
lransparence par l'addition d'une cerlaine quantité d’oxyde d’élain on
i'antimoine. 1l se dislingue de U'engobe, précisément, par celle appa-
rence vitreose,

On nomme couverte toule glagure ferreuse plus ou moins fusible el
plus ou moins Lransparente,

On appelle lustre une glagure généralement alealine el qui n'a
qu'une Lrés faible épaisseur.

Quels que soient les noms particuliers qu'elles aienl regus, les gla-
gures, colordes ou non, lransparentes on non, ne sonl jamais que de
viritables verres, c'est-d-dire des silicales ou des borates plus ou
moins fusibles. Assez souvent, on les compose, en les fondant op non,
avant de les appliquer sur les poteries el de les soumeltre 4 la cuisson »
c'est le cas de I'émail des fafences communes el des glagures des pole-
ries anglaises ¢l des porcelaines dores. Mais souveul, ces silicales se
composent d'eux-mémes, au moment de la cuisson, par la combingj-
son de l'enduil avec la silice de In pate, sous l'influcnce d’une tempé-
ralure rouge ; telle est la glagure formée par lalguifonx (sulfure de
plomb) sur les poleries communes, et celles que développe le se! ma-
rin, lorsqu'on le volalilise en dirigeant la vapeur sur les poleries de
grds,

Conditions d'une bonne glagure. — Une bonne glagure doit avoir
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assez de dureté pour résister aux frottements; elle doit, en outre,
conserver indéfiniment son éclat el, par conséquent, rester inaltérable
a l'air el A V'eau; enfin elle doit réaliser, & I'égard de la plte elle-
méme de la poterig, les Lrois conditions suivantes :

1* — Elle doil avoir sur la pAte une adhérence convenable, ni trop
faible, ni trop forte. Au cas of 'adbérence est trop faible, In glagure
se détache, se leve en dcailles, el produit le défaut appelé éeaillage,
si fréquent dans les falences. Dans le second cas, 1a glagure, ayant trop
d'affinité pour la pite de la polerie, la pénélre, el y disparall méme
quelquefois compl2tement : on dit alors que la glagure esl sucde.

2* — La fusibilité de la glagure doil &ire en rapport avec celle de la
poterie. Si elle est trop fusible, elle coule el samasse dans les parlies
crenses oo en pente de la poterie. Si, au contraire, elle est trop dure &
fondre, elle n'offre aucun éclat, s'étend mal sur la surface, et présente
souvent des ondulations.

3' — La glagure el la pate-de la polerie doivenl éprouver, tris sen-
siblement, les mémes dilatations aux mémes températures. Une glagure
qui se dilate moins que la pdte, se fendille en lous sens, en produisant
une esptce de mosaique, plus on moins irrégulidre, appelée tressarl-
Jure. Toules les lignes de la mosalque noircissent vite et éteignent le
brillant de la glagure. Et cependant, une tressiillure bien régulidve
devient une qualilé fort recherchée dans les porcelaines et prend le
nom de craguelure. On estime sorlout les craquelures trudtées, qui sont
les plus petites. On en colore les lignes en plongeant les pidees dans
une décoction bouillanle d'encre noire ou d'encre rouge.

On voit, par ces conditions, qu'aux diverses poleries correspondent
des glagures spéciales, dont les éléments varienl avee la nature et les
propriétés de la pite elle-mdme. Glagure et pile doivent se convenir
réciproguement, La grande babileté du fabricant consiste @ savoir
composer celle qui convient aux lerres qu'il mel en usage, el aux
produits spéciaux qu'il fabrique.

3. — GLAQUNES TXCOLORES

Brongniart, dans son Tradtd des arts edvamigues, et M, Salvéial, dans
ses Leguns eframigues, deux onvrages hors ligne qu'on ne saurait trop
consuller, ont distingué les glagures entre elles par lear composilion
chimigue. C'esl 14 que résident, en effel, leurs vérilables caractbres dis-
tinelifs, beaucoup plus que dans leur couleur, qui est souvent absente,



LA CERAMIQUE 179

Il est & remarquer, d'aillears, que les glagures colorées ne difftrent
des glagures incolores que par quelques centidmes d'oxydes métalli-
ques colorants, qui ne sauraient en modifier nullement les caracléres
chimiques. Il nous suffira donc d'étudier sur les glagures incolores,
les propriélés, les modes de fabricalion et d'emploi des glagures en
général, aprés quoi nous indiquerons, en quelques mols, comment on
les transforme en glacures colorées.

Brongniart avait établi quatre groupes de glagures; M. Salvétat
les a conservés, mais en y ajoufant un cinquigme groupe, celui des
glagures boraciques, qui a pris, depuis Brongniarl, une imporiance
considérable.

Nous donnouns ici la nomenclature de ces cing groopes de glagures,
en y ajoutant; pour chacun d'eux, les substances parmi lesquelles on
choisil les éléments composants, pour obtenir des glagures fncolores.

TABLEAU 13. — NOMENCLATURE ET COMPOSITION
DES GLACURES INCOLODRES

NOMEXCLATINE, SUNSTANCES COMPOSANTES.

Soude Nal,

Potassa K.

Sel marin ou chlorore de sodiom (NaCl)

Sel de nitre ou azotate de potasssy (KO, A20%).
Craie ou carbonate de chaux (Cad, 00%),

Sable ou quarte (silice, ou ncide siliclyue Si0r),

Glagure '
,ldthu.rgu ou massicot (protoxyde de plomb P2O),

silico-alealine.

Glacure Alquifoox ou galéne (sulfure de plomb, PAS).
plombifdre, Minjum (plombate de plomb, 2 PE0, PLOT = PEAON).
Quartz, sable, argile, ete.
Bioxydes *sain (Sn0?),
G{u-:lum Oxydes da plomb,
stanfifére, | oyurts, pable, sel marin, soude, ete.
1 Bormx cu borate de souds (Na(, 260010 HO),
h:r:::qr:#. Feldspath, erisial, eraie, céruse, mininm.
Quartz, zilex, ote.
Felispath (silicate d'alumine et de potasss).
Crale ou carbonate de chaux,
Glagure Scories, lnitiers do forge.

caling-terrause. | Torrs franche, dite terra
i briqouoes,
Argila blanche,

Silicates
Waluming,

Parmi loutes les subslances de ce tableau, quelques-unes servent
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surtout de fondants dans la pAte dela glagure: ce sont, comme dans les
verres, la soude, la polasse, le sel marin, le plomb, les cendres & cause
de leur potasse; puis, le feldspath, le carbonale de chaux. — L'argile,
le feldspath, interviennent par leur alomine, dont la propriété plasti-
que et lante permet & la glagure d’adhérer plus fortement & la poterie,
en méme temps que la plus ou moins grande proportion d'alumine aug-
mente ou diminue la fusibilité de la glagure, — Le sable el le quarlz
y introduisent la silice indispensable 4 Loute vitrificalion; de plus, ils
donnent aux vernis le degré de dureté nécessaire i la polerie. Laterre
franche est substituée souvent au sable pour les vernisnoirs ou bruns.

(uant au choix de ces subslances, il est variable avee la nalure el
avee la valeur de la poterie,

C'esl ainsi que le feldspath, qui puise en lui-méme tous les éléments
nécessaires & une belle glaguce, savoir : la silice, la polasse el lalu-
mine, est adopté pour fournir les couvertes de la porcelaine dure,
des grés, des [afences fines.

La faience fine de Montereaun, Gien, Forges, Sarreguemines, Choisy-
le-Roi, Creil, ete., improprement appelée porcelaine opague ou demi-
poreelaine, emploie surlout, pour composer ses glagures, le borax, Ia
potasse, la soude, le sel de nilre, le feldspath, et V'oxyde de plomb.

Le sel marin entre, avec d'autres éléments, pour former I'émail des
falences communes, mais son emploi le plus général est de composer
3 lui seul le vernis incolore el transparent des grés cérames, fins on
communs, el surlout des grds de couleur.

Pour d'autres grés cérames, la glagure est composée de sel marin,
sonde, carbonate de chaux, terre franche, avec ou sans oxyde de
plomb,

Sur les poteries communes, enfin, les substances employées géné-
ralement pour la glagure sont le plomb, Vargile, Ia lerre franche, el anssi
quelques oxydes métalliques, enlre aulres, ceux de fer el de manga-
nise.

Modes dapplication des glagures, — Lorsqu'on a délerminé la nature
el les proportions des subslances qui doivenl composer une glagure, il
faut, toul d’abord, les broyer avec infiniment de soin, souvent méme
aprés caleination, puis les tamiser el les bien mélanger ensemble;
apris quoi, suivanl le cas, on foud ou I'on fritte le mélange, el alors
on peut Vemployer, soil & P'état de poudre fine et séche, soil & I'élat de
bouillie ou &arbotine.

De la quatre méthodes pour appliquer les glagures : ce sont les



LA CERAMIQUE 181

méthodes par saupoudration, par fmmersion, par arrosemen! el par
volatilisation.

La méthode par squpoudration s'emploie, surtout, pour les poteries
grossidres donl le prix de vente est fort bas, et dont il faul, par raison
d’économie, cuire la pAte en méme lemps que la glagnre. On saupou-
dre, avant la cuisson, la surface encore humide de ces poteries avee
une substance qui est le plus souvent un composé plombeux {alqui-
foux on minium). Ao fen, ce composé produit un oxyde de plomb, qui
se combine avee la silice et 'alumine de la pAle, pour former un sili-
eate double d'alumine et de plomb, qui constitog Ia glature,

Le procédé par immersion s'applique aux poteries auxquelles leur
prix commercial permel de supporter une légére cuisson préalable,
appelée dégourdi, et qui a pour résultat de transformer la pdte en une
matidre absorbante et non délayable dans ['eau. La pite de la glagure
est délayée dans I'eau el maintenue liguide. On y plonge rapidement
la pidce & glacer; celle pidce, en absorbant une cerfaine quantité
d'eau, se recouvre en mdme lemps, comme un filtre, de la pile en
suspension. L'épaisseur de la couche, ainsi déposée sur lessurfaces, est
proportionnelle & I'épaissenr de la pidce et A la durée de l'immersion.
Lorsque les piéces ool regu cette couche uniforme, elles sont portées
an fouor, et elles cuisent en méme lemps que leur glagure, ainsi que
dans le procédé par saupoudration. Celte méthode par immersion
permet de recouvrir l'intérieur d'une pitce d'une glacure diflérenle
de celle qu'on applique & I'extérieur. On emploie souvent I'immersion
pour glacer les poleries comumunes vernissées, les [alences communes,
les faiences fines, les porcelaines dure et tendre, el certains grés
cérames fins donl la glagure est feldspathique,

La méthode par arrosement sapplique aux poleries qui cuisent i
une lempérature supérieure & celle de leur glagure. 11 faul done, tout
d'abord, cuire la pAte de la poterie, qui perd souvenl sa porosité par
cette cuisson, de sorle qu'on ne peut plus employer la méthode par
immersion. Puis on réduit la pate de laglagure en une bouillie épaisse,
qu’on verse uniformément et rapidement, soit & I'intérieur, soit & I'ex-
Lérieur des pidees. Ce procédé, qui permet, comme le précédent, de
distribner des glagures dilférentes & Uinléricur el & 'extérieur des
pitees, sapplique aux poteries communes vernissées, aux grés com-
muns lorsque la glagure est caleaire, & la porcelaine tendre anglaise
el frangaise, aux falences communes, en ¥ adjoignant parallélement
la méthode par immersion.

Le procédé par volatilisation n'est guére employé que pour glacer
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les pidces avee du sel marin, des mélaux, ou dés cendres volaliles. 11
consiste & projeter dans un four une vapeur saline on métallique. Cette
vapeur forme avec la silice de la pAte un silicate de soude, on un
silicale mélallique, qui sonl de véritables verres, et qui donnent A la
polerie 'aspect brillant el vitreux qu'elle recevrail des procédés expo-
sés ci-~dessus, Cette méthode est employée surloul pour les grés cérames
communs et fins dont la glagure est alealine.

Aprés avoir déerit succinelement les matidres composantes, le mode
de fabrication et les modes d'application des cing groupes de glagures
inscrites au lableau 43, il convient de reprendre chacun de ces groupes
et d'en examiner l'histoire el le mode d'action.

tilagure silico-alcaline. — On a vu, par le tableau 13, que la soude,
la potasse, le sel marin, le sel de nitre, les cendres, la craie, le sable et
le quaris entrent dans la composition de cette glagure. Tous ces corps
servent & introduire, & la surface de la poterie, I'un des alcalis (soude
ou polasse), un oxyde lerreux qui est |a chaux, et enfin le sable on le
quartz, Touos ces éléments, se combinant entre euxsous Paction de Ja cha-
leur, donnent un silicate double de chaux et de soude ou de polasse ;
dans le premier cas, on a le verre 4 vitre ordinaire; dans le second
cas, on obtienl ee qu'on appelle le verre de bohéme incolore.

On peunt se dispenser d'ajouter la silice & la glagure, =i la plte de
la poterie est assez sableuse pour lui fournir elle-méme 1'élément
siliceux.

Les glagures silico-alcalines sont lorl anciennes; on les trouve sur
les antiques poteries, & plle trds siliceuse, de 1'Egypte, de la Perse,
ce qui les ferait remonter A plus de 1.700 ans ayanl Jésus-Christ. Ces
poleries, par leur composition presque exclusivement sableuse, se
rapprochent beaucoup de nos grés cérames, el tiendraient volontiers
le milien entre les grés cérames el la porcelaine dure.

A une époque beaucoup moins ancienne, une grande guantité de
poterics romaines, jaundtres, & pate lendre et sableuse aussi, présen-
tent une glagure extrémement mince, tantbl rouge et tantdl noire,
qui n'est autre qu'un verre particulier composé d'un silicate de soude
el de fer, dans lequel 'oxyde de fer de la pite joue le eble de la chaux
ordinaire. (Juanlt an vernis noir, c'est un verre coloré par des sulfures
métalliques, el cuit & I'abri du contact de Poxygéne de l'air, afin que
le soufre ne puisse se dégager & 1'élat d'acide sulfureux.

A une époque plus récenle encore, les poleries tendres el fines, 4
pite marneuse, que nous ont léguées la Grande-Grice el I'Empire
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romain, ¢'est-i-dire les vases campaniens el romains, sont recouverts
apssi d'une glagure trés mince et trés adhérente ; elle esl & peu prés
incolora el exalte la couleur du vase; elle est aussi quelquelois noire,
Analysée par M. Salvétat, elle n'a pas révélé d'autres éléments que de
la silice et de l'aleali, m&lés avee de l'oxyde de fer et de la chaux. Le
vernis noir est de méme nature que le précédent.

Les anciennes poteries mexicaines, qui avaient une pite argileuse
plus dure que celles des anciennes poleries grecque el romaing, avaienl
regu des glagures silico-alcalines d'une grande finesse, et de méme
composition chimique que les vases grecs et romains.

C'est en Angleterre, A la fin do xvn® sidele, que Palmer découvrit la
glagure au sel marin, el que lés fréres Elers glacdrent leurs faiences
fines & pAte silexée. lls enfermaient dans des cazettes, el faisaient vo-
latiliser un mélange de sel marin, de carbonate de polasse el d'un
dixitme d’oxyde de plomb. La poterie élanl Lrds siliceuse, la silice
décomposail les deux sels la température rouge, et formait un verre
alealin trés mince el fort brillant,

Les grés cérames communs, et les grés cérames fins anglais se gla-
cent par la simple volatilisation du sel marin qu'on projette dans le
four, & la fin de la cuisson. La température élevée qu'exige la cuisson
des grés volatilise le chlorure de sodium ; puis la silice de la pate en
décompose la vapeur, pour en former un silicate de soude qui vernit
finement la surface des poteries. Mais il est indispensable que la pite
de ces poleries contienne un exchs de silice; cetle condition se réalise
d'aillenrs pour les grés.

Glagure plombifére o vernis. — Cette glaqure n'a pas d'anciens
quartiers, comme la précédente; on ne la trouve guére employde
couramment qu'an commencement du xin® sidcle, en France. Elle
nous arrivait vraisemblablement de la Perse, par l'intermédiaire des
Arahes qui s'en servaient, paralt-il, dés le xi° sidele.

Au nombre des poteries qu'on vernisse, on peut compter, tout d'a-
bord, les poteries tendres & pdte sableuse (brigues et tuiles vernissées
el aulres poteries commumes). Il suffit de les reconvrir d'une couche
d'alquifoux (sulfure de plomb), de litharge ou de minium. A la cuis-
son, le soufre se dégage & I"état d'acide sulfureux, et I'oxyde de plomb,
qui se forme & la place du sulfure, se combine avec les éléments de la
pite pour former un silicate fusible et multiple de plomb, d’alumine,
d'oxyde de fer, de chaux, ele., qui s'élend sur la poterie dont il sup-
prime la porosité.



184 LA CERAMIQUE .

Ce vernis n'est done pasautre chose qu'une espee de cristal. On
sail que le cristal est un verre (silicate de chaux el de potasse) dans le-
quel Ia chaux est remplacée par I'oxyde de plomb, C'est une substitu-
tion analogue qui a transformé la glagure silico-alcaline de tout &
I'heure en une glagure plombifére.

On trouve celte glagure appliquée sur les briques el luiles vernissées
an plomb, sur la poterie vernissée commune & pAle marneuse; sur les
lerres cuiles du Beauvoisis 3 pAle caleaire; sur la fafence dile de
Henri 11, & plte argileuse demi-dure; sur les falences fines du premier
Wedgwood, dites cream-volour; sur le grds cérame commun, sar le
grés fin anglais, sur quelques porcelaines dures chinoises, sur la por-
celaine tendre anglaise, sur la porceliine tendre vieux-Sévres,

Glagure stannifére ou émail. — On n'est pas bien fixé sur I'origine
de la glagure stannifére. 1l parall cependant qu'au xu* sidele, on fabri-
quait, en Allemagne, des terres cuites 3 émail stannique. | est plus
cerlain que les Arabes ont introduit avee eux, en Espagne, les tuiles
de terre émaillées, telles qu'on les fabriquait en Perse el en Arabie.
Vers la fin du xm® sidcle, et durant tout le xv', les Maures d’Espagne
avaient élevé & un laul degré de splendeur I'industrie des poteries
¢émaillées,

Ce n'est qu'an xv* sidcle que I'émail stannifére apparalt en Halie.
Il ne fot couramment employé qu'au xvi* sidele, en France.

L'oxyde d'étain, qui est blane, n'est pas dissous, mais lenu senle-
ment en suspension, dans la pdle de I'émail, et c'est & cet élal parti-
culier de I'étain que 1'émail doit son opacité, Il n'est pas employé
seul, mais combiné ou simplement mélangé avec l'oxyde de plomb ;
ce mélange, appelé caleing, est ajoulé anx matidres fondantes fui, en
fondant & la cuisson, maintiennent 'oxyde d'élain en suspension dans
la glagure.

L'expérience a démonteé que Ja glagure stannique ne peut s'appli-
quer, sans gergure, que sur les pdles céramiques trds chargées de
calcaire, el en contenant une proportion comprise entre 13 o 93
p. 100. En dehors de ces limites, I"émail tressaille et se gerce, el la
polerie devient impropre & la fabricalion des fajences ingercables,

Ajoutons, pour n'y plus revenir, que l'oxyde d'antimoine, 'acide
arsénique el le phosphate de chaux possédent, avec loxyde d'élain,
la propriélé de rendre opaques les glagures,

Nous signalerons 'emploi de la glagure stannifere sur des falonces
arabes & pile sableuse, sur des faiences & pAle marneuse pour podles,
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sur la falence commune, sur la terre de pipe émaillée, sur la fafence
fine émaillée de Lunéville, sur cerlains grés de la Chine et du Japon, -
sur quelques porcelaines de la Chine & pite kaolinique, sur la porce-
laine de Chanlilly & pite [ritlée.

Glagure boracigue. — Le borax, ou borale de soude (NaO, 2B00%,
+ 10HO}, soumis & la chaleur, fond d’abord dans son eau de cristal-
lisation, se boursoufle, se dessdche, el enfin éprouve, au rouge, la
fusion ignée, en se lransformant ¢n une matidre vilreuse, meolore el
dure. En méme temps, le borax fondu dissoul les oxydes métalliques
el les transforme en des verres transparents el colorés snivanl leur
nature. Ainsi loxyde de chrome se colore en vert émerande; 'oxyde
de cobalt en blen intense; l'oxyde de cuivre, en verl pile; l'oxyde
de fer, envert de bouteille ou en jaune; 'oxyde de manganése, en
violet; l'oxyde de mickel, en vert émeraude pile. Les oxydes blancs
ne se colorent pas. Il résulte de ces considéralions que le borax est
parfailement apte & former des glagures; aussi est-il employé depuis
lomgtemps A cel vsage. On trouve en effet des glagures boraciques sor
les poleries persanes & pite sablevse, sur quelques faiences de Sarre-
guemines & pile marneuse; sur les falences de Rubelles, sur la véri-
table faience fine, & pite silexée, dite eailloutnge anglais; sur le grés
commun anglais; sur cerlains grés fins anglais, sur la porcelaine dure
vernissée de Skyres, sur la porcelaine lendre de Tournay,

“Glacure alealino-terreuss ou couverfe. — Ces glagures sonl générale-
ment composées d'alumine, de chaux,d'aleali et desable, dont la cha-
leur fait de véritables verres. On introduil 'alumine & I'élat d'argile,
¢l souvent méme l'alumine et Paleali &1'élat de leldspath. L'alumine a
le précieux avantage d'ajouler beaucoup & la résistance nalurelle de
Ia glagure.

{les glagures, convenablement dosées, donment de bons résultals
sur les poleries tendres & pite sablense (briques et luiles). Quand elles
contiennent de la chaux, elles sTappliquent diffieilement sur les pote-
ries londres 4 pAle marneuse, car celle pdte est assez fusible el absorbe
aisément ln glagore caleaire & la coisson.

La glagure alcalino-terrense remonte & une houle antiquité; car les
briques de Babylone éafent enduites, d'aprés M. Jacquemart, d'une
glagure qui &tail un silicate alealino-alumineur de couleurs varides, ol
dominent le bleu lurquoise, un ton gris bleu et un blanc plus ou
moins pur.
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On trouve la couverte alcalino-terreuse appliquée sur les carreaux
i pite sableuse des mosquées arabes, sur quelques poteries communes
4 pAle marneuse, sur des luiles & pdle argileuse el A glagure calcaire:
sur les grés communs A couverle caleaire de Treigny et de Saint-
Amand; sur les gris fins & converte terreuse du Moutet ; sur la porce-
laine ordinaire de Bévres, de Chine el de Saxe.

4. — GLAGURES COLOREES, OU EMAUX

Nous avons dit précédemment que toutes les glagures Lransparentes
Ou opaques, comprises dans les cing gronpes du tableau 13, peuvent
étre colorées ou non.

La glagure incolore est employée sur les poteries, lorsque leur pate
est colorée, soit naturellement, soit artificiellement, de nuances
agréables, uniformes, ou varifes, ou lorsqu'elle est décorée de pein-
lures appliquées sur cru, sur dégourdi ou sur biscuil. Ce vernis inco-
lore a pour effel d'aviver les couleurs, de les faire adhérer A la pite, et
de les conserver indéfiniment sous un enduit & la fois transparent et
dur, Ainsi se pratique ce qu'on appelle la peture sous glagure; ainsi,
pour me pas quitler Uindustrie du bitiment, des luiles cuisant d’un
bean rouge uniforme, n'ont besoin, pour &tre vernissées, que d'une gla-
qure incolore et transparente, qui en exaltera la couleur rouge en lui
donnant un vif éclat; ce seront des tuiles vernissées.

Mais, lorsque la pAte dela poterie est mate et blanche, soit par elle-
méme, soit par la pose d'un engobe, on peut la recouvrir d'une glagure
fransparente el eolorée, qui produit aux yeux le méme effel qu'une
glagure incolore appliquée sur une pile colorée, car elle fait briller la
pitce de tout I"éclat de sa couleur propre. Ainsi, pour conserver
Vexemple adoplé ci-dessus, les tuiles qui cuiront blane pourront fece-
voir une glagure lransparente d'une couleur quelconque; elles seront
brillimment colorées de la couleur du vernis : ce seront encore des
titrles vernissées.

Enfin, si I'on veul dissimuler, autrement que par un engobe coloré,
la couleur désagréable ou irrégulitre d’une pate, on emploie une
glagure apague colorée, ¢'est-h-dire ce que V'industrie appelle un émail
coloré. Des tuiles ainsi traitées seraient des tuiles émailldes.

Les glagures colorées penvent done étre opaques ¢l Lransparentes;
dans le premier cas, ce sont des émauz; dans le second, ce sonl des
vernis, suivanl les appellations de I'induslrie; mais V'usage, ce contemp-
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leur éterne!l des conventions de la science, n'a pas consacré ces défi-
nitions, et il appelle indistinctement émail toute glagure colo rée, qu'elle
soit opagque ou lransparente. Ainsi, les tuiles colorées el vernissées qui
remontent au xIm* el x1v* sidcles, el qui brillent encore anjourd hui
sur nos vieilles cathédrales, sont appelées par beaucoup des fuiles
émaillées.

D'ailleurs, M. Salvélat, dans ses Legons de céramigue, n'a pas hésité
A définir 'émail, non pas suivant les conventions de l'industrie, mais
suivant celles de |'usage, et il appelle émail toule malidre vitreuse,
transparente ou non, colorde par des oxydes maintenus & I"état de
dissolotion. De 1d la sous-titre d’émanz donné 4 ce chapilre, concur-
remment avee celui de glagures colorées.

On prépare les glacures colorées, soil en faisant fondre ensemble
l'oxyde ou les oxydes colorants avec les éléments de la glagure incolore,
soit en mélangeant simplement 'oxyde eolorant & la glagure blanche
finement broyée; puis on les appligue sur les poleries par saupoudra-
tion, immersion, ou arrosage, tons procédés que nous avons déerits &
propos des glagure incolores.

(uant aux oxydes employés, ce sont les suivants :

Oxyde de fer, donnant du jaune, du rouge, du brun;

Oxyde de mangandse, donnant du violet ou du brun ;

Oxyde de cuivre, donnant dn verl;

Oxyde de chrdme, donnant du verl, du jaune ou du blen;

Oxyde de cobalt, donnant du blen.

Puis, des mélanges dosés de ces oxydes donnent d’autres couleurs.
Ainsi le gris est donné par un mélange d'oxydes de cuivre, de manga-
nise, de fer el de coball; le noir est donné par les mdmes oxydes,
mélangés en d’autres proportions que nous verrons plus loin,

Les couleurs que 1'on pourra donner aux glagures seront d'autant
moins nombreuvses que 1"on cuira la polerie composée & une lempéra-
ture plus Elevée; caril esl pen d'oxydes colorants qui puissent résister,
sans se réduire, 4 de telles chaleurs. Ainsi, la porcelaine dure, qui cuil
A 1.500 ou 1.600 degrés centigrades, ne pourra recevoir que trois
nuances de glagares, savoir : la nuance blene donnée par 'oxyde de
coball, 1a nuance verte donnée par l'oxyde de chrome, et la nuance
brune donnée par un mélange d'oxyde de mangandse el d'oxyde de
fer rouge; ce sonl, en effet, les seuls oxydes colorants qui fondent & la
température de cuisson de la porcelaine dure. La pite de la glagure,
pour cette porcelaine, est le feldspath délayé dans I'eau avec l'oxyde
colorant, el formant une barbotine qu'on applique, par immersion, sur
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Ia pite dégourdie. Ces glaqures ou ecouverfes sont diles émaur dures
ou mfusibles pour fonds.

Mais les porcelaines tendres et les faiences, qui cuisent 4 des lempé-
ratures bien inférieures & celles de la porcelaine dure, pourroni rece-
voir une bien plus grande variété de glagures colorées, Ces poteries
sont d’abord cuites en biscuit & des lempératures qui varient, suivant
les espdces, de 30 A 100 degrés du pyrométre de Wedgwood ; puis, sur
ce hiscuil, on applique une glagure colorée, soit transparente, Soit
oparue, assez fusible pour se cuire & une lempérature relativement
basse, comprise entre 830 et 900 degrés centigrades. Mais il est bon de
noter que ces glagures fusibles sont toujours moins brillantes, moins
dures et moins salides que les glagures colorées de grand feun sur por-
celaine dure. On les désigne ordinairement sous le nom @émaur fu-
sibles pour fonds.

Les couleurs qu'on peul donner & ces émaux fusibles, pour faiences
¢l porcelaines tendres, sont nombreuses. Ce sont généralement, sur
les falences, des fonds en émaux slannifres blancs, jsunes, verts,
bruns, violels; pour la porcelaine tendre, des fonds en vernis plom-
beux, verls, jaunes, bleus, violets, turquoise verle ou bleue, jaune
verddtre, verl-pomme, lilas clair, ivoire, rose elair ou rose foncé.

Nous arrivons maintenant & la décoration des poleries par la pein-
ture.

5. — PEINTURE DES POTENIES

Historique. — La décoration des polerics par la peinture a joué de
lout temps un rdle important dans I'histoire de la céramique. Glest
qu'en effel, le sentiment de Vart esl inné chez I'homme, et qu'aprés
avoir su fabriquer ses poteries el ses vases, il a voulu leor donner les
formes les plus gracieuses, ce qui est I'euvre de la soulpture, et les
revétir en méme temps de riches ornementations eolorées, ce qui sl
I'euvre de la peinture,

Ces décorations, en tant qu'ceuvres d'arl, onl varié naturellement
selon le godt particulier de chaque nation.

Les Grecs, qui avaienl regu de I'Asie Part de la céramique, imitent
@abord le style asiatique e1 représentent, sur leurs poleries, des ani-
maux naturels ou fantastiques, des monstres, moitié hommes, moitié
animaux; des sphinx, des sirdnes, des oiseaux A tdte humaine, des
déesses ailées; puis, dans les fonds, des semis de rosaces, de plantes,
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de fleurs. Plus tard, aux v* et v* sidcles avant Jésus-Christ, 'art grec,
arrivé & son apogée, peint des scénes mythologiques, des processions
de divinités, des scines de combats, des courses, sonvenl aussi des
scdnes bachigques.

En Chine, on peut compler plusienrs genres d'ornementation. L'an
d'eux esl caractérisé par la prédominance des chrysanthimes el des
pivoines, semdbes et prodiguées an milieu de cartouches et de médail-
lons, d'arabesques el de rinceaux, d'imbrications et de berdures
richement brodées de fleurs el d’or, La famille verte, ainsi nommée de
sa conleur dominante, est décorée de scénes hiératiques on historiques,
avee des llears presque loutes symboliques; quelguefols aussi, ce sont
des schnes champdires, avec des rochers perdus dans des tiges flearies
d'willets, de graminées ou de margueriles. Enfin la famille rose brille
surtout par une décoration toute de fantaisie : ce sont de riches bor-
dures enlourant un bougquet de feurs; ou une terrasse, sur laguelle
courenl des cailles, des oies, oo des chevaux, ou bien des scénes fami-
litres représentant des jennes femmes qui proménent leurs enfants,
des jeunes filles qui se balancent sur une escarpolette, ou qui s’olfrent
des fleurs, on enfin des scines de chasse on de thédlre.

Les Japonais ont imité beaucoup I'ornementalion chinoise, mais ils
Ini ont donné un cachel arlistique plus élevé, ce qui lien! certaine-
ment & c¢ qu'en Chine on appligue, méme aux ceovres d'arl, le
principe de la division du travail, qui exclut tout cachet individuel et,
partant, loule originalité, tandis qu'au Japon, 'euvre esl personnelle
i I'artiste, et reproduil son inspiration dans son entier développe-
ment.

Tans la Perse, on distingue aussi plusieurs genres de décoration :
tantbt, ce sont des anlilopes, des gazelles, des likvres, courant sur un
fond bordé d'arabesques; tantdt, ce sont des médaillons, garnis inté-
rienrement d’arabesques, et reliés par des rinceanx d'une richesse de
détails véritablement merveilleuse, Au milieu de ces ornements bril-
lent des fleurs ornemanisées ou natorelles : U'millet, la talipe, la jacin-
the, Ia rose, des épis garnis d'une fleurette. Assex souvent aussi, sur
des fonds pales, verts ou bleus, des eygnes, des lidvres entoorenl des
animaux monstrneus, ciseaux i |8le de femme, dragons i téte d’homme,
quadrupddes soudés & des hommes, ele.

Les Arabes, & qui leur foi religieuse inlerdil toule représentalion
d'8lres animés, y onl suppléé par des combinaisons ingénieuses et
variées de figures gfomélriques assocides & des flenrs et 4 des lleurons,
el aussi, par ces ornements capricieux, appelés arabesques, el composés
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de tiges, de feuillages, de fleurs, de fruils, de rinceaux, d’enronlements,
el méme d’animaux réels ou imaginaires, moitié fleurs et moitié ani-
maux. Durant le moyen Age, la eéramique est un art tombé qui ne se
reléve plus gudre que par les carrelages des églises et des chileans :
la décoration en est simple, et procéde des mosalques byzantines : ce
sont des triangles, des earrés, des losanges, des cercles ou portions
de cercle, enfin des figures géométriques de petites dimensions, cher-
chani & imiter les mosafques orientales.

L'llalie de la Renaissance, aprds avoir imité les motifs de I'orne-
mentalion orientale, aborde les scénes historiques on galantes, les
copies des lableaux des grands maftres, et éléve A la perfection I'art
de décorer les poleries.

La France, entrée I'une des dernidres dans cette lutte artistique, y
conquiert bientdt un rang distingué, grice A ses falences de Palissy,
de Nevers, de Rouen, de Marseille, et & ses porcelaines de Styres.

On peut reconnalire, & celle infinie variété dans les ornements,
quelle importance el quel prix tous les peuples artistes ont altachés &
la décoration de leurs vases el de leurs poleries.

D'un autre cdlé, la technique des peintures céramiques, ou, si I'on
veut, leurs modes d'application, a varié beaucoup aussi suivant la
nature des poleries, el surloul, suivanl les connaissances chimiques
des nations qui les mellaienl en wovre.

Ainsi les vases de la Gréce et de la Grande-Gréce étaient d'une plle
marneuse et ferruginense, et cuisaient 4 une température relativemenl
basse : ils sortaient des fours avec une coloration plus ou moins rouge,
imprimée par l'oxyde de fer, Impuissants 4 détruire celte coloration,
les céramistes grees se résignérent & la conserver; mais ils s'appliqui-
rent & travailler leur pite, & la rendre homogéne et bien fine, & soi-
gner la cuisson, de manidre & oblenir une couleur rouge uniforme et
réguligre, sur laquelle ils appliquaient des dessins d’un vernis noir
extrémement brillant.

Le vernis dont ils se servaient était silico-alealin, incolore el trans-
parent; ils 'étendaient en couche extrémement fine sur Loute la partie
réservée en ronge, et formant fond ; quant an vernis noir fui compo-
sail le dessin, il avail la méme composition, mais il élait coloré en
noir par des sulfures métalliques, el cuit & I'abri du contact de l'air.

Un peu plus tard, & la belle époque de la céramique, du v* an 1v* sid-
cle avant nolre ére, ils changent complétement leur manitre de faire =
ils élendent le vernis noir en couleur de fond, de manibre ménager
les figures et les ornements. Puis, des filets de rouge violacé, de jaune et
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de blane, rehanssent la peinture; mais ces couleurs ne sont pas vitri-
fiables, et par conséquent restent mates : ce sonl moins des couleurs
que des engobes argilenx élendus sor la pite.

Au moyen Age, on emploie beaucoup les engobes colorés, surlout
pour les carrelages arlistiques, dont nous parlerons spécialement plus
loin. L'argile était moulée sous forme de carreaux carrés; puis, & I'aide
d’une matrice, on v imprimait en crenx |'empreinte des dessins. Apros
le séchage, on remplissait ces crenx avec des lerres de différentes
couleurs; on saupoudrait la surface d’un mélange de sable et d'oxyde
de plomb pulvérulent, et I'on cuisait le tout. La cuisson donnail des
earreanx vernissés en jaune clair, et décorés, sous les vernis transpa-
rents, de dessins colorés de nuances diverses.

On voit qu'en Occident, les peuples de l'antiquité, comme ceux du
moyen Age, n'ont gudre connu et employé, pour décorer leurs pole-
ries, que les argiles, les marnes el les ocres de différentes couleurs,
11 faut acriver au seuil da xy* sibele pour constater la découverte el
I'emploi d'une foule de subslances nouvelles, telles que le plomb,
I'élain, le cuivre, le cobalt, Fantimoine, le zing, le chrdme, le manga-
nitse, la craie, le quartz, ete., loutes substances qui ont modifié com-
pletement I'art de décorer les poleries.

La premitre de ces découvertes a é1é celle de I'émail d'étain qui
dissimulail, sous un enduit opaque el blanc, la couleur rouge ou brune
des terres cuites : la seconde, et non moins importante découverte, a
é1é application, sur cet émail blanc, de peintures en conlewrs vitrifia-
bles - elle est attribuée au célébre céramiste florentin Luca Della Rob-
bia, qui vivail au xv" sidcle.

Plus tard, au xvin® sidcle, 1"arl de la céramique s'enrichil encore de
nouvelies substances, telles que le silex, le feldspath, le kaolin, le
borax, V'acide borique, |'urane, le platine, I'or, ete. Grice au silex, on
crée 1a falence fine : le feldspath et le kaolin permettent de découvrir
la porcelaine, enfin le feldspath et le borax donnent des glagures
nouvelles, tandis que Vor, le platine el l'vrane ajoulent encore des
notes brillantes & la gamme des couleurs connues jusqu'alors,

On voit, par ce rapide exposé, que la céramique n'a été vraiment
en possession de la plénitude de ces moyens que depuis le xv* sidcle,
et que ce n'est qud celle date seulement qu'il faut faire remonter, en
Occident, I'origine des progris prodigieux que cet art a pu réaliser par
I'emploi de glagures nouvelles, de couleurs vitrifiables et de certains
métauz, Nous avons étudié plus haul les glagures; éludions maintenant
les couleurs vitrifinbles et les métauzr,
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Couleurs vitrifinbles.— Les couleurs vitrifiables se composent dedeux
éléments : le fondant et le prineipe colorant,

Le fondant est un mélange de substances qui fondent & une lempé-
rature donnée, en produisant une espice de verre, ou de fluz vitrens,
qui adhére, en séchant, & la glagure on & la pite, el qui donne, en
méme lemps, & la peinture cuite, un cerlain glacé,

Les principes colorants sont des oxydes ou des sels que I'on mélange
inlimement avec le fondant, et dont quelques-uns ¥ sont & Pétal de dis-
solution, lorsque la cpisson des peintures se fail & une température
élevée, dite de grand feuw. Mais la plupart des oxydes restent i 1'élat de
mélange intime avee le flux vitreux dans les peintures de moufle el de
demi-grand few. Le fondant est done plutdt un véhicule qu'un dissolvant
de l'oxyde colorant qu'il fixe & la poterie.

Fondants, — Les substances qui servent & composer les fondanis
sont 4 peu prés les mémes que celles qui entrent, en qualilé d'élé-
ments fusibles, daus la composition des ples ou des glagures. CGe sont
lo sable ou quarts, le feldspath, le borax, I'acide borigue, le nitre, le
carbonate de potasse, le carbonate de soude, le minium, la litharge, Vozyde
de bismuth, On voil, par 1, que le fondanl, obtenu par la cuisson d'un
mélange de ces corps, est loujours un silicale, un borate, ou un boro-
silicate.

Toules ces matidres possddent des fusibilités fort différentes, el
modifient naturellement la fusibilité des mélanges donl elles font par-
tie. De I, la possibilité d'arriver, par des dosages convenables, A
produire des fondants qui cuisent & des températures données. Or
¢'es| Ih um point fort important, car on congoit que le poinl de fusion
d'un fondant doit toujours rester inférieur, ou av plus égal, 4 la tempé-
rature & laquelle la glagure, ou la pate, entre elle-méme en ramollis-
zement.

Il st une antre condition fort importante & laguelle le fondant, el
par conséquent a peinture, est tenu de salisfaire, c'esl que sa dilata-
bilité £oit la méme que celle de la gingore ou de In pile quiln regoit.
Nous avons vu plus haut, du reste, que cetle condilion s'impose avec
la méme force aox glagures par rapporl aux pales.

Vun avire cOté, parmi les substances ci-dessus, il en est, comme
le borax el l'oxyde de plomb, qui avivent, il est vrai, la couleur de
gertains oxydes, mais qui modiflent la nuance el méme le ton d'autres
couleurs.

Ces considérations réduisent singuli¢rement le nombre, en appa-
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rence infini, des combinaisons de fondants qu'on pourrait former avec
les substances ci-dessas,

Ainsi, la 'pdta et la couverle de la porcelaing, cuisant ensemble 4 la
température extrémement élevée de 1.500 & 1.600 degrés centigrades,
on peut appliquer, sur la couverle, des peintures de grand feu : lo seul
fondant qu'on puisse employer alors est le feldspath, qui ne fond qu'a
ce haul degré de chaleur, et qui, d’aillenrs, serl de couverted la porce-
laine dure.

Mais on peut aussi décorer la poreelaine dure de peintures qui eui-
sent dans des moulles & des tempéralures bien inférieures 4 la précé-
dente, et qui n'atteignent jamais 1.000 degrés centigrades : elles sont
appelées peintures de moufle, el s"appliguent également sur la couverte
des poreelaines tendres et des faiences lines, et sur 'émail des faiences
communes. Le fondant & employer pour ces couleurs ne peul plus dtra
le feldspath : on prend des mélanges de miniwm, de sable el de borac,
dans des proportions qui varien! avec les circonslances que nous ve-
nons d'exposer.

Entre ces tempéralores extrémes de 1.000 et de 4.500 degrés cen-
tigrades, il en est une intermédiaire, qui ne dépasse guére 1.300 de-
grés, et ol 'on pent appliquer des peintures sur la porcelaine el sur
I'émail des fafences communes : ces peinlures sont nommées ;ferili'ures
de demi-grand fes. Lear fondant se compose des mémes élémenis que
pour les couleurs de pelit feu : minium, sable el borar ; mais on en
modifie convenablement le dosage, afin d'en élever la température de
fusion,

Matiéres colorantes. — Parlons maintenant des maliéres colorantes.
Celles qu'on a employées jusqu'd présent sont les oxydes de chrome, de
fer, d'wranium, de manganése, de zine, de cobalt, d'antimoine, de cutvre,
d’étain, A'fridéum, Oulre ces oxydes purs, on emploie les composés
suivanls : ehrdmate de fer, ehrdmate de baryte, chromate de plomb,
chlorure d'argent, pourpre de Cassius (bioxyde d'étain eoloré par de l'or
pulvérnlent), puis la terre d'ombre, la terre de Sienne, les ocres jaunes
el rouges.

Mais toutes ces substances colorantes ne peuvent ftre employées
arbilrairement dans une déecoration peinte. 1l en est un certain nom-
bre, en effet, qui, employées concurremment avee d'autres, exercent
sur elles des aclions chimiques que le peintre décorateur doil connallre
i fond, alin d'éviter des mélanges dangerenx.

1l est aussi des couleurs, en assez grand nombre, qui ne pourraient

13
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pas supporter, sans graves allérations,de hautes températures; il en est
méme, comme le pourpre de Cassius, quis’aliérent & des températures
relativement basses, ce qui oblige & caleoler la composition des aulres
malidres colorantes, de maniére & ce qu'elles n'exigent pas, pour lear
fusion, le degré de chaleur qui détruirail la couleur la plus altérable.

11 suit de 1A que les couleurs diles de grand feu, on couleurs dures,
sont beaucoup moins nombreuses que les aulres. En oulre, elles pré-
sentent sur elles le double avantage de posséder une plus grande ré-
sistance, el de pouvoir se préter, sans se ramollir, 4 la dorure métal-
lique. Au nombre des couleurs de grand feu, nous citerons : V'oxyde
de cobalt, qui donne les blens; |'oxyde de chrdme, qui donne les verts, el
qui, mélé & l'oxyde de cobalt, donne les verts bleus; V'oxyde de fer,
I'oxyde de mangandse, et le chrdmate de fer, qui donnent les bruns;
'oxyde de titane, qui donne les jaunes; 'oryde d'uramum, qui donne
les noirs, ele.

Les couleurs que nouos citons ici ne sonl pas en suspension, mais
bien dissoutes dans le fondant, qui est toujours le feldspath ; ce sont des
émaux colorés plutdl que des couleurs.

Les couleurs de moufle, qui sont avssi appelées coulewrs tendres, sonl
infiniment plus nombreunses que les couleurs dures, el offrentd 1'artiste
one palelte extrémement variée, qui comprend toules les subslances
colorantes dont mous avons donné ci-dessus la nomenclalore: elles
s'appliquent, non seulement sur les porcelaines dures el tendres, mais
encore sur les [aleuces fAnes el communes,

Quant aux cowlewrs de demi-grand few, ou coulewrs demi-dures, elles
sont plus résistantes que celles de moufle; elles se cuisent cependant
au mouofle, mais & une lempérature beaucoup plus élevée. Leur avan-
tage principal, ¢'esl qu'elles peuvent recevoir, aprés leur cuisson,
d'autres coulears, puis la dorure, le plalinage, ete,, sans qu'on soil
obligé, comme pour les counleurs tendres, de gratler la couleur de
fond, opération toujours longue et difficile, qui rend trés colileuses
les dorures sur couleurs de moulle.

Ces couleurs, du reste, s'emploient, comme les couleurs tendres, sar
les porcelaines el sur les falences fines et communes. Appliquées i ces
derniéres, elles sont souvent désignées sous le nom de coulewrs dures
de faience, parce qu'elles cuisenl précisément & la lempérature oh
I'émail stannifire entre en fusion, ¢'est-A-dire vers 1.330 degrés cen-
ligrades, el qu'clles constitoent ainsi, pour ces falences, les peintures
de grand fen,

1l nous faudrait tout un yolume pour donner toutes les receltes em-
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ployées dans les diverses peintures; elles varienl, en effet, A I'infini,
snivant la nature des poteries, suivant les nuances & obtenir, et enfin,
suivant la température & laquelle on est obligé de cuire, pour tenir
comple & la fois du degré de fusion de la glagure et du degré daltéra-
tion de cerlaines couleurs de petit feu. Dans I'impossibilité matérielle
de toul donner ici, nous nous en Lliendrons aux principes généraux
que nous venons de résumer, et nous passerons & la préparation des
fondants et des couleurs.

Préparation des couleurs. —Lorsqu'on a délerminé le dosage des &16-
menls qui doiven! composer un fondanl, on commence par les broyer
finement, afin d'en [laciliter Ja combinaison ; puis, on en fait un mé-
lange intime, qu‘on fond dans un crenset, et qu'on conle sur une plague
de métal, aussitdt que la fusion est compléte. On oblient ainsi une es-
péce de verre, qu'on broie en poudre fine et que I'on conserve avec
soin.

Quant aux oxydes el autres substances colorantes, on les prépare,
industriellement, au moyen de procédés chimiques que nous ne pou-
vons exposer. Mais ils sonl loujours réduits en poudre avanl d'dtre
employés & Ia peinture.

Apris que les fondants el les couleurs sont finement broyés, on les
mélange inlimement ensemble, en proportions déterminées, puis on
les délaye, sur une plaque de verre dépoli, avec de I'essence de lavande
on de térébenthine, et l'on peint avec ces couleurs an moyen d'un
pincean, comme dans la peinture & I"huile.

Un autre procédé plus expéditif consiste, au lieu de préparer sépa-
rément le fondant et le principe colorant, & fabrigoer immédiatement
la couleur propre i étre employée. 11 suffil, pour cela, de mélanger,
dans un creuvsel, les éléments dosés du fondant et de la couleur, puis
de fondre et de couler le toul, On obtient ainsi, tout d’une pitce, la
couleur qu'on emploie, comme plus haut, en la délayant dans 'essence
de lavande ou de térébenthine. '

Les pidces qui ont regu leurs décoralions colorées sont enfermées
dans de grandes cazettes ou moufles, qu'on chauffe an maoyen d'un four-
nean parlicolier. Ces movfles sont munis d'un orifice A leur partie su-
périeure, afin de livrer une issue aux vapeurs dégagées par l'essence
qui imprdgne les pidces. Ils sont généralement accolés, et disposés en
ligne sous une méme cheminée. Les pidees sont isolées les unes des
aulres, el souvent, lorsque leurs dimensions le permetlent, on dispose,
dans l'intérieur du moufle, un élage intermédiaire soutenn par des sup-
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potts en bisenit. C'est le bois qui est employé généralement au chanf-
fage des moufles. On surveille attentivement le feu, dont la tempéra-
ture est indiquée par des montres spéciales : il ne doil pas dépasser le
degeé de chaleur auquel les couleurs se fondent el prennent del'adhé-
rence avec les poleries,

Pasition des couleurs, — Les peintures peuvent occuper denx posi-
tions sur une poterie, car on pent les appliquer sous la glagure ou sur

la ylagure.

Peinture sous glapure. — Dans la peinture sous glagure, la couleur
peut étre posée sur la pale & 1'élat cru, & V'état de dégowrdi, ou & l'état
de biseuil, :

Lorsqu'elle est appliquée sur la pdle erue avant tonte coisson, On se
contente, le plus souvent, de délayer les oxydes dans de l'eau, puis on
cuil ensemble la peinture et la poterie, qui prennent une adhérence
convenable. Une glagure incolore et transparente achiéve de fixer la
peinture et d"aviver les couleurs, On n'oblient guére, par ce moyen, que
des dessins grossiers ol les couleurs ne présentent pas toujours les
tons convenables.

La peinture sur pile simplement dégourdie (cest le cas de la poree-
laine) exige des précantions parliculidres, i cause de I'action absor-
bante d'une surface éminemment poreuse. 11 convient, alors, d’enduire
préalablement la pidce dégourdie d'une couche tris mince do vernis,
qu'on laisse sécher, et qui détruit toute porosilé. Lorsque la peinture
est appliquée sur ce vernis comme i Vordinaire, on Ia Inisse sécher,
puis on passe la pidce au moufle afin de détruire enlitrement le ver-
nis, qui empécheraitla glagure d'adhérerila poterie. On terming enfin
I'opération en recouvrant 4 poterie de sa couverle, el en In faisant
cuire, bien encastée, avec les autres porcelaines, dans les Tours au
grand feu. Telle est la méthode employée pour exécuter les peintures
en bleu soos la couverte.

Les peintures sur discuit ne réclament plus les mémes précauntions,
car le biscuit nest nullement poreux dans les grés cérames el dans les
porcelaines, et il I'est fort peu dans les fiences fines, 11 sulfil de dé-
layer les couleurs dans Vessence de lavande on de térébenthine, et de
les élendre au pinceau. Seulement, la coulenr doit 8lre ici mélangée
avee son fondant, pour adhérer parfaitementd la pite; sans quoi, 'oxyde
pourrait rester pulvérulent etse détremper dans la glagure, iu moment
de son application sur la polerie par arrosement ou par immersion,
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Du reste, il faut rejeter tous les oxydes colorants qui se dissondraient
dans la glagure.

1l est un autre procédé fort employé pour décorer les poteries sous
la glagure ; c'est le procédé par impression, beancoup plus rapide et plus
&conomirque que le travail au pinceau. Dans cette méthode, on grave
1o dessin, & I'eav-forte on au burin, sur une planche de métal, en cuivre
ou en acier. Ce dessin est transporté, au moyen d'une couleur grasse,
sur une feuille de papier, puis décalqué sur la poterie, aprés qu'on a
bumecté le revers de la fenille. On comprime le papiersur la pitce au
moyen d’une roulelte, afin que le dessin reste sur la pale. Ensuite on
brale l'essence dans un monfle, et on n'a plus qu'd appliquer la glagure
sur les poteries par les proeédés ordinaires.

Ce sont deux Anglais, John Sadler et Green, qui invenlérent ce pro-
cbdé vers 'année 1750, Les résullals, sans étre encore parfails, élaient
aseez satisfaisants dé&jA, puisque Wedgwood s'étail entendu avee les
denx invenleurs pour I'ornementation de ses produoits, et qu'il leur
envoyait de Barslem & Liverpool les faiences fines qu'il avaitd décorer.
Ajoutons que, depuis 1806, cetle méthode a regu, en France,; des per-
fectionnements considérables. Aujourd'hui, les belles [abriques de
Creil, de Montereau, de Choisy, de Chantilly, de Bordeaux, de Sarre-
guemines, de Lunéville, de Toulonse, etc., appliquent cetie méthode
en grand pour décorer leurs fajences fines de dessins bleus, bruns,
noirs el roses.

Peinture sur glagure. — La peinture sur glagure est d'un usage plus
général. Elle est employée pour décorer les [afences fines et com-
munes, aussi bien que les porcelaines dures et tendres. On I'applique
au pinceau sur I'émuil des faiences communes, sur la glagure des
fuiences fines et sur la couverle des porcelaines. L'oxyde, ou le prin-
cipe colorant, est toujours accompagné de son fondant, qui a pour
fonction de faire adhérer la couleur & la glagure, et, en méme temps,
de lui donner un certain glacé.

Nous avons vu plus haut & quelles conditions de fusibilité et d'inal-
{arabilité les couleurs doivent satisfaire pour s'appliquer avec succds
sur les glagures : nous 'y reviendrons pas ici; mais nous devons faire
remarquer que les faiences communes, aprés aveir regu la peinture
sur lear émail d'étain, sonl recouvertes le plus souven! d’une légire
glagure incolore et trés fusible, afin d'aviver encore leurs coulenrs ;
¢'est le cas des anciennes majoliques italiennes.

Ajoutons aussi que les carreaux de falence commune, employés pour
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recouvrir les fourneaux de cuisine, regoivent, sur leur émail d'étain,
les dessins bleus qui les décorent, au moyen de la méthode expéditive
de 'impression,

Nous n'insisterons pas davantage sur la peinture appliquée par-des-
sus les glacures. Elle est assez répandue pour étre bien connue; car
la peintore de moufle, en couleurs tendres surlout, fournit & une foule
d'artistes, hommes et femmes, un passe-temps agréable et, plos sou-
vent encore, une ressource ulile. On trouve dans le commerce des as-
sorliments complets de couleurs vitrifiables, broyées & l'essence, en-
fermées dans des tubes, el prétesa 'emploi. La maison Lacroix surtoul,
située & Paris, 186, avenue Parmentier, s'est fait une véritable spéeia-
lité de la fabrication des couleurs vitrifiables, en tubes, approprifes i
Ia porcelaine dure on tendre, et A la fatence fine ou commune. On les
applique au pincesu sur les glagures et on les fait cuire au fen de
moufle, Si la peinture, aprés cetle cuisson, présente quelques défauts,
on peut la retoucher el la recuire une fois, deax fois méme. Mais les
feux de relouche doivent étre de plus en plus faibles afin de ne pas
altérer les coulenrs déja posées. Ainsi le premier fen de peinture, ap-
pelé souvent feu o'ébauche, comporte environ 800 degrés; le fen de
premiére retouche est d'environ 700 degrés; celui de deuxidine re-
loache, de 600 degrés seulement.

Métauz, — Les mélaux dont on a tiré parti dans la décoralion des
poteries sont l'or, I'argent, le platine, le cuivre ot e plomb : les trois
premiers, surloul, sont entrés depuis longtemps dans la pralique.

Les mélaux, pour tre appliqués sur les glagures des poteries, doi-
vent 8tre malléables, brillants et inaltérables & I'air et au feu. Sous ces
conditions, ils produisent des effets trds riches et trés variés suivant
leur mode d'emploi : ils sont étendus en grande ou en [aible épaisseur,

Dans le premier eas, ils donnent des dessins mats qu'on rend bril-
lants en les frotlant avec un corps dur, appelé brunissotr, el qui n'est
autre chose que l'agate ou 'hématite brune, qui reqoil alors le nom de
sangung,

Dans le second cas, ils sont appelés lustres et recoivent leur brillant,
non plus du brunissoir, mais directement do fen de moufle. Ainsi po-
sts en irés faible épaisseur, ils produisent ces riches chatoiements iri-
sés donl les laliens el les Maures d'Espagne excellaient 4 embellir
leurs falences.

Pour obtenir la métallisation d'une polerie en grande épaisseur, on
réduit d’abord le métal & I'élat de précipité, ou poudre extrémement
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fine, & l'aide de procédés chimiques qu'il sérait trop long de décrire;
ensuite, cette poudre, additionnée de son fondant spécial, est délayée
dans V'essence de lavande ou de téréhenthine, et appliquée sur la gla-
gure, s0il au pincean, soit par |'impression. Puis on cuit le métal an
feu de moufle, 3 une température inférieure & celle o fondrait la gla-
gure. Ainsi le feu d'or mat est de 1.000degrés centigrades; celui des
filets d'or est de 900 degrés; celui de 'or en coguille est de 500 degrés
seulement. Aprés la cuisson, on passe au brunissoir les parlies qui
doivent présenter e brillant métallique.

Quant au Justre, ou métallisation des poleries sous une trés faible
éparsseur, on l'oblient en employant des dissolutions huileuses qui ne
conliennent qu'une quantité relativement légére des métaux employés.
Ces dissolulions, amenées A 1'étal visquenx, sont délayées, aveo leur
fondant spéeial, dans I'essence de térébenthine ou de lavande, et éten-
dues au pincean sur les glagures. On préfére, pour les fonds, l'essence
de lavande, et celle de lérébenthine pour la peinture. On peut lon-
jours, en grattant, ou mieux en délayant la couleur dans I'huile de lin,
enlever cerlaines parlies peintes, et y ménager des réserves. On opére
la coisson, comme plus haut, dans des moufles ol le métal, aprds
P'évaporation des essences el des huiles grasses, se fixe 2 la glagure au
moyen de son fondant. '

Tout le monde connalt les fustres d'or b reflels roses et jaundtres,
Ceux d'argent ont des reflets jaundtres; le lustre cantharide, qui repro-
duit les couleurs chatoyantes des mouches cantharides, n'est pas autre
chose que le lustre jaune d’argent lui-méme appliqué, non plus sur
une glagure blanche, mais sur une glagure bleue : Ja superposition,
par couches extrémement minces, des couleurs jaune et bleue repro-
duil le ton verditre el si brillant des cantharides.

On obtiendrait des irisations de couleurs difiérentes en faisant varier
la coulenr de la glagure.

Le lustre de cuipre produit, comme le lustre d'or, ces reflets roses,
rouge rubis el jaundtres, qu'on admire tant sur les anciennes fafences
hispano-mauresques el sur les majoliques italiennes de Pesaro, de
Chalffagiolo, de Gubbio el de Deruta. Les anciens procédés du temps
de In Renaissance sonl perdus; mais on arrive aisément & reproduire
aujourd’hui ces irisations en britlant, dans un moufle, un papier con-
tenanl de l'oxyde de cuivre : la simple volatilization de cet oxyde est
suffisante pour laisser déposer sur la glagure un lustre extrémement
brillant,

Nous terminons ici les notions générales qui gouvernenl I'art de dé-
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corer les poleries, soit dans leur plte, soit dans lenr glagure, soit en-
fin par des peintures appliguées par-dessus ou par-dessons la glacure.
Il y aorail encore; on le comprend, bien des délails & donner par le
menu, bien des recettes de glagures on de coulenrs & formuler, bien
des pages intéressantes & écrire; mais ce rapide exposé des principes
gfnéraux nons parall suffisant pour rendre plus facile la compriéhen-
sion des méthodes adoptées pour ln décoration des quelques produits
spéciaux dont mous devons nous occuper; sans compler qu'il nous
évilera des digressions el des redites loujours faligantes pour le lec-
teur. Cela dit, nous allons étudier successivement les brigues ef tuiles
vernissées, les earrelages céramigues, enfin les fafences décoratives, trois
produits qui relévent de lindusirie du bitimenl et qui acquitrent
chaque jour une plus grande importance.

6. — BRIQUES BT TUILES VERNISSHES

Historigue, — Nous avons dil que le vernissage des briques el des
tuiles remonte & Ia plus haote antiquité. Les briques vernissées de Ni-
nive el de Babylone datent trés probablement du deuxiéme empire
assyrien, qui se place entre les anoées 730 et 625 avant Jésus-Christ.

D’aprés M. Jacquemart, qui a parcourn ces conlrées en arliste com-
pétent, ces briques sonl en lerre d'un blanc jaundtre un pen rosé;
elles sont enduites d'une glagare alcalino-terrense, composée d'nn si-
licate alealin d’alumine, sans trace de plomb ni d’élain. La surface de
la brique n'est pas recouverte partoul; réservée dans certains points,
elle ajoute, par sa couleur carnée, A la variété des dessins ol dominent
le bleu turquoise des Egypliens, un ton gris bleuté pen délerming,
mais plas foncé que la lginte céleste, et un blane plus ou moins pur,
rehanssé de quelques points jaundtres dus, sans doute, & une ocre fer-
rogineuse.

Des rosaces, des palmelles, des oves, des dessins symétriques ca-
ractérisent le style général, non seulement des brigues babyloniennes,
mais encore des fragments céramiques recueillis en Phénicie, en As-
syrie, en Arménie, en Médie et jusque dans la Perse antigne. On ne
sanrail s'élonner de cette uniformité de décoration, car l'empire assy-
rien domina fort longtemps dans toules ces contrées, de sorfe fjue
tous leurs monumenls onl emprunté leurs caracléres & art assyrien,
plutdl qu'h 'art égyptien.

C'est ainsi qu'en Médie, le chiteau d'Ecbatane avail sepl enceintes
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superposées ol crénelées, revétues d'un enduit de sepl couleurs dif-
férentes, qui recouveait probablement des briques. Ainsi encore, la
ville el 1o palais de Suse, en Perse, élaient d'archileciure babylonienne,
A en juger par les témoignages de Uhistoire, et par les amas de bri-
ques, coloriées souvent, que 'on trouve dans ces ruines.

En pleine Mésopotamie, Kennet Loftus a visité les ruines de Warka,
qui semble avoir 6té I'immense nécropole des généralions chaldéennes,
Diinnombrables cercueils, empilés les uns sur les avtres, & une hau-
teur de 45 pieds, sont tous en terre enite enduite d'un vernis de con=
leur verle, et ornée de fignres de guerriers en relief.

Des terres cuiles & reliefs, vernissées en bean vert, onl élé retrou-
viées & Tarse en Cilicie (Asie Mineure) par M. Langlois.

Les Grecs el les Romains ont certainement connu, mais n'ont guére
pratiqué 1'art de vernisser les briques et les Luiles.

1l faut arriver au xm* sibele pour trouver des terres cuiles vernis-
sées. C'est en effel & Troyes, vers l'année 1220, que le vernis plombi-
fere apparalt, pour la premibre fois, sur des épis en lerre cuite dont
on couronnail la pointe des pignons et des croupes, el qui faisaient
alors, en Champagne, 'objel d'une fabrication courante. On sait, d'ail-
leurs, que la Champagne et la Bourgogne onl éLé renom mées, pu moyen
age, pour l'excellence de leurs briques et de leurs tuiles,

Aussi, durant les xm", xiv* el xv* siécles, on vernissa fréquemment
les briques employées dans les pans de bois, et les tuiles qui couvraient
les églises et les principaux monuments. Seulement on avait soin-de
ne vernisser que le purean des tuiles.

Les tuiles avaient chacune leur couleur propre, el on les posail sur
les chevrons de manidre & former une mosaique. Les eouleurs adop-
tées élaient : le rouge, le noir, le blanc jaunitre, le jaune et le verl.
On procédail par engobes en lerres de couleurs appliquées sur le pu-
reau; puis on recouvrait le toul d’un vernis plombifére incolore, afin
d’exalter 1a coulenr du fond et de la bien protéger contre toule in-
fuence almosphérigque.

On peul voir encore beaucoup de nos cathédrales ainsi couveries
celle de Troyes, 'une des premidres, regul, au xui* sidele, une cou-
verture en tuiles vernissées, formant une mosaique de couleur ronge,
noire et blane jounitre.

Ces engobes et ces glagures du xm* siécle ont en général résisté
au temps, excepté loutefois les lons jaunes el verls qui se. sont
altérés.:

Cette industrie se maintint prospire durant les xim', xiv* el xv* sid-
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cles. A parlir de la fin du xv* sidcle, elle ne fit plus que décrollre jus-
qu'aux premidres années de nolre sidele,

Procédés actuels de verhissage. — Aujourd hui, les produits dont nous
Dous oceupons, briques et toiles, sont certainement, parmi lous les
produits céramiques, ceux qui ont le moins de valeur vénale. Aussi le
fabricant est-il tenu, s'il vent les décorer, d'employer les modes de
décoration les plus économiques. Or la seule qu'ils comporient, en
égard & leur bas prix et A leur destination architecturale, est certai-
nement la glacure colorée; c'est, en effel, Ia seule qu'on ait songé de
tout temps & leur donner,

Quant & la glagure elle-mbme, on la choisit transparente et jamais
Opaque, car I'étain est un métal encore trop conteux pour qu'on em-
ploie I'émail stannifére. On a v, d'silleurs, que eet émail ne pent
s'appliquer, sans tressaillure, que sur des ptes trés riches en calcaire,
et que celte condition 1'exclut du plus grand nombre de ces produils,
qui sont surtout argiléux ou sableux.

Ce point établi, voyons quelles couleurs on peut donner aux gla-
Gures, en n'oubliant pas que ces glagures, étant transparentes, laissent
apercevoir la coulenr de la pte. Or les briques et les tuiles prennent,
i la cnisson, des nuances diverses, suivant la composition des lerres :
clles cuisent blanc avec l'argile pure; rouge ou jaone; avec des
lerres ferrugineuses; brun, avec des terres riches en fer et en man-
gandse,

Si la pate cuite est d'un beau blane aprés la cuisson, on peuat y
appliquer un vernis d'une couleur quelconigue.

Si la tuile est rouge, jaune ou brune, et qu'on veuille la vernir en
lui conservant sa couleur naturelle, il faut absolument fue la nuance
soit bien répartie, bien régulidre, égale A elle-méme en tous points el

sur tous les produits : si elle remplit ces conditions, on la recouvre
d'un vernis incolore,

Mais souvent Ia couleur des produits n'est pas bien franche aprés la
cuisson; elle est mélangée désagréablement de nuances différentes
qui la bariolent et la salissent. Comment vernisser de tels produits?
commenl, aussi, vernisser en janne, en noir,en blen, des produits qui
cuisent d'une autre couleur ?

Ici se produil la loi des couleurs vues & travers des verres colorés,
Sur une terre noire ou brune, lous les vernis paraltront noirs; sur une
lerre jaune ou grise, les vernis verts et bleus tourneront au noir, et le
vernis jaune se foncera; sur une lerre rouge, un vernis vert ou hlen

-
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semblera noir, On voit, par 13, que, dans ces conditions, il est impos-
sible d'obtenir des tuiles vernissées d'un ton donné.

Mais il est deux procédés qui permetient de tourner cetle difficulté;
le premier consiste & recouvrir chaque pidce d'un engobe blane, sur
lequel on applique un vernis d’une couleur quelconque; le second, au
contraire, consiste & appliquer un engobe coloré préalablement de la
couleur voulue dans loute sa masse, et @ recouvrir cet engobe coloré
d’un vernis incolore. Ces frais d’engobage élévent naturellement le
prix des luiles vernissées qui nécessilent celle opération.

L'engobe blanc n'est autre chose qu'une couche d’argile blanche ou
réfraclaire, dont on enduil la pAte, aussitdt qu'elle est assez ferme
pour qu‘on puisse la manipuler. (Quand auvernis de conleur,il est posé,
soit sur le produit eru, mais parfaitement see, soit sur le produil cuit,
c'est-d-dire & I'4at de biscuil. Dans le premier cas, la pitce, I'engobe
et le vernis cuisenl ensemble et d'une seule fois; dans le second cas,
il faut deux cuissons, l"une pour la pite, 'autre pour I'engobe el la
glagure, qui coisent A une température moins élevée.

Les engobes colorés sont naturels ou artificiels.

Les premiers sont des substances lerreuses qui contiennent naturel-
lement des oxydes colorants, et qu'il suffit de délayer dans l'eau, pour
en séparer les parties sableuses : c'est le cas des ocres ; ainsi les
engobes ronges sont produits par des argiles ocreuses jaunes, ou par
des argiles rouges. On sait, d'ailleurs, que les argiles sont colorées en
jaune par le sesquioxyde de fer Aydraté (hématite brune ou limonite),
et qu'ils le sont en rouge par le sesquioxyde de fer anhydre (Aématite
rouge, ou sangume). A la cuisson, le sesquioxyde hydraté perd son ean
d'hydratation, pour devenir un sesquioxyde anhydre, qui donne une
coloration rouge avec I'atmosphére ordinairement oxydanle des fours.

Les engobes colorés arlificiellement se préparent de la méme ma-
nigre que les pites colorées dont nous avons parlé plus haut, ¢'est-i-
dire en broyant, fondanl ou fritlant les oxydes colorants avec une sub-
slance antiplastique (quartz, sable ou feldspath), el en mélangeant le
tout avec une argile blanche. lls s'appliquent ensuile sur les produils
dans les mbmes condilions que les engobes incolores

Il est trésimporiant de faire remarguer que, pour réossir, un engobe
doit étre en parfait rapport de fusibilité d'adhérence et de dilalation,
non seulement avee la pdle, mais encore avee la glagure. Aussi chaque
lerre exige-t-¢lle une composilion spéciale d'engobe el de glagure.

Ajoulons quen général la glagure a bien plus de brillant, posée sur
un engobe, quiappliquée sur la pale, el surtoul sur les pales calcaires
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tirées des marnes vertes ou grises du bassin de Paris. Le vernis sur
pite v est loujours mat sans éelal, el souvenl Lressaillé; landis que, posé
sur un engobe, il est brillani, bien glacé, sans (ressaillure, et bien plus
beau que sur les pites plastiques, qui prennént trop de retrait.

L'application du vernis sur la pite croe serait cerlainement écono-
migue; mais elle n'est pas loujours possible; elle exige, en effel, une
pAte & la fois bien sdche et supporiant, sans se fendre, 'humidité do
vernis. Or, il est hien rare, exceplé dans le Midi, d'avoir un soleil
assez chaud et assez persistant pour amener les phtes au degré voula
de siecité. L'autre condilion, non plus, ne se trouve pas toujours rems-
plie, car il est beaucoup de piles qui, méme bien séchées, se fendent
anssitdt que 'humidité du vernis les a pénéirées. D'un aotre cbté, s
I'on essaye de poser le vernis surla pite encore humida, relle-ci prend,
en séchant, plus de relrait que le vernis, qui, dés lors, se léve en
écailles et tombe,

C'est naturellement dans le Midi qu'on trouve le plus de fabriques
oit la glagure sail appliqnée sur eri. Dans le oord, ol le soleil est
rare, el les brumes trop fréquentes, on ne peul jamais avoir de pile
assez sbche, el 1'on est foreé de poser la glagure sur biscuit,

Unant apx glagores elles-mémes, elles peuvenl 8lre composées
sans plomh, mais, généralement, elles sonl plombiftres 3 base d'al-
quifoux (sulfure de plomb) ou de minium (plombate de plomb}.

Brongniart a donné les denx formules suivantes pour des glagures
incolores el sans plomb :

‘Selmarin.“....'iﬂ
Sel de nitve . . . ... 22
POIASEE. s s e 2D 3%
Yerrepilé . ..., .. 16
Sel de milre. . . . . .. 20
KPulasse..+......5I])
Yerrepilé, . . . . ... 20
| Silex en poudre , . . . 20 S
’Selmaﬁn........ H!\
| Rrgile o e s 400

On [ritte ensemble, el 'on broie les éléments de chaque glagure.

Le vernis n' 1 contient peu de silice, et s'appliquera de préférence
sur les pites sablenses qui lui fourniront cel élément. Le vernis u* 2
introduit lui-méme la silice dont il a besoin, et peut s'appliquer sur les
piles marncuses ou argilenses,
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Le savant Chaptal a donné anssi des formules de vernis sans plomb.

L/une d'elles consiste & tremper la poterie dans de la terre de Mar-
viel délayée dans Uean, A la faire sécher, puis A la (remper
dans une eau contenant en suspension du verre porphyrisé. La cuis-
son Tond ces éléments en une glagure alcalino-terrense qui forme un
vernis incolore et Lrits économique.

Une autre formule consiste 2 tremper les produits bien secs dans
une dissolution fortement chargée de sel marin, et 4 soumettre le tout
a la cuisson ; ce vernis incolore et silico-alcalin exige une poterie sili-
ceuse, qui puisse fournir au sel marin la silice qui lui manque pour
composer le silicale.

Le méme chimiste oblenait un vernis irds moir, en projetant de
la poussitre de charbon de terre dans un four 3 poterie chaullé au
blanc, et en fermant, en méme temps, lous les carneaux.

Dans le méme ordre d'idées, on peut donner aux tuiles une couleur
simplement grisitre, en jelant sur le charbon incandescenl des bran=
ches de bois verl, au momenl ofi Ja cuisson esl terminée, et oi les
{uiles sont encore portées au rouge. On ferme avee soin loutes les ou-
verlures da four. La fumée du bois vert produil un charbon trés divisé
qui colore en gris la masse des tuiles.

Composition de quelques vernis plombiféres, — Mais les vernis & base
de plomb sont certainement les plus employés pour les produits qui
nous occupent, et les composés plombeux dont on fait usage sont, sur-
toul, I'alquifoux et le miniom.

Yoici des formules de glagures plombiféres lrés fréquemment em-
ployées. Pour les rendre comparables entre elles, nous les avons rap-
portées & un poids tolal de 100 kilogrammes. { Voir tablean n* 14.)

Lalquifoux eotte moins cher gue le minium, & poids égal; mais, en
revanche, il donne environ moitié moins de vernis; aussi, malgré les
{rais de main-d'euvre el de double cuisson, le vernis au minium n'est-
il pas plus cofteux quele vernis & lalquifoux appliqué méme sur cro;
cette différence s'accentue davantage encore avec les lerres qui exigent
un engobe pour recevoir l'alquifoux. .

Le grand défautdu mininm. ¢'est de constituer un poison forl dan-
gereux pour les ouvriers; sons ce rapport Ialquifoux présente sur lui
Pavanlage précieux d'incommoder relativement Lrds peu les ouvriers,
Malbeureusement, il parait hien difficile d'éviler ou de remplacer le
minium dans Popération du yernissage. -

Les couvertures en tuiles vernissées exigenl une penle beautoup



206 LA CERAMIQUE

plus forte que celles en toiles ordinaires 3 emboltement, Ainsi, tandis
qu'une pente de 0%,50 & 0°,60 par métre est trés convenable pour ces
dernidres, il favt aller jusqu'a 1,00 et 1=,75 par mdire pour les tuiles
vernissées, ce qui correspond & un angle avec I'horizon de 45 A 60 de-
grés.

La cause en est due aux tressaillures, inévitables dans les glagures de
ces lerres cuiles, el dont nous avons donné plus haut 'explication. Or,
si l'eau de pluie n'est pas rejelée rapidement hors du toil par une
forte penle, elle ale temps de s'introduire, par les craquelures, dans
le corps de la tuile, et la fait écailler plus tard, & Pépoque des gelées.

Ajoutons, d'aillenrs, que le choix des tuiles vernissées de la part de
Parchitecte implique un effet & produire, et, par suite, un style architec-
tural qui commande un loit incling,

TAELEAU 14. — COMPOSITION DE QUELQUES VERNIS
FLOMBIFERES

VERNIS &4 LALQUIFOUL,

Alquifonx . .. ...
Varnis incolore . .[Sablc blane . . ..

Argile blanche . .
Alguifouz. . .. .
Sable blane . . .

*| Arglle blancha .
Miniom. . .., , -

Miniom . . RO
Sahle blane . .. ...
Argile blancha . .
Miniom. , . ...
Sabla blang . . .
Argile blanche .
Sulfate da far, .

el

Yernis jaune . .

| Vernis brun. . . .{ Argile blanchas .

MIniom. .. « v 0 s6s

Oxyde do manganése.

Alquifoux .. .. v ..

hﬂlhlﬂ. R e

" - Argiie blanchs . . . .
Vernis noie . . . 'J'rﬂxgdadﬂfﬂr- s

Sulfate da far . .
Mangnndss, , . .

oS8 oellB o258

Minfum. .. ... .
Terro fennchs ., .
Sualfnte da far, .
Mangannéss . . . .
Sulfate de culvrs .,
Oxyde noir de coball,
Minlam. . . .

Sable blanc

Argile blanche . . . .
Sulfats da cuivre. . .
Minlum. , . o0 vu..
Sabla blang . . .« « ‘230
Argile blanche . . .. 03
Oxyde noir do cobalt. 0,3

-

Oxyde de mangandss,
Sulfate de ouivre. . .
Alquifon®: . i « =+ «'s
Sable blang . . < - & .

“* ) Argile blanche . . . .
Sulfate de cuivre. . .
Alquifoux ¢ « v s s u s
Sable hlane

* = "1 Argila blpnchs . . . .

11.113'|Iu noir ds cobalt.

.
-
.
*

»

"
-
*

a2
o

&
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Le prix de ces couvertures est sensiblement plus élevé que celui des
couvertures en niles ordinaires & emboltement; cetle plus-value dé-
pend, du reste, de la couleor du vernis. On peul admetire, en général,
que le prix do millier de toiles ordinaires est augmentd de 557/, si
elles sont ardoisées, de 80 "/, si elles sont vernies ronge ou noir, et de
160 */, = le vernis esl blanc, blen, verl ou jaune.

Le prix des briques vernies esl anssi fort élevé, d'sutant plus qu'on
ne prend, pour les vernir, que des brigques de premier choix, dites
briques de parement. On ne vernit, dailleurs, que les faces apparentes,
c'est-d-dire une ou denx faces an plus.

CHAPITRE DEUXIEME

CARRELAGES CERAMIQUES

Historigue. — Les Romains n’employaient guére les carrelages céra-
miques pour leurs salles : il leur fallait des dallages de marbre, ou de
pierre, on des carrelages mosaiques composés d'une infinité de petits
cubes de marhres de couleurs variées. La brique élail laissée aux pa-
vages les plus communs,

Dans la Gaule, i1"¢poque mérovingienne, on conserva quelque temps la
tradition romaineg des mosaigques de marbre ; mais les marbres sonl rares
aunord de la Loire; d'un autre cOté, 'ordre si parfailde’empire romain
avail lail placeau désordreimporté parlesbarbares du nord ; les relations
commerciales de la Gaule avec I'Espagne et I'Italie, cos deux patries
des beaux marbres, avaient & peo prés cessé, faute d'une sécarilé suf-
fisante. 1l fallul renoncer an marbre, el se contenter de mosaiques en
terres cuites de couleor. Les plus anciennes qu'on posséde onl 618
trouvées dans les chapelles de 1'église abbatiale de Sainl-Denis, et ro-
montent @au x1* sidele; mais il est hors de doule que celte industrie
florissail avant cetle époque.

Les briquetiers du xn* sidcle se servaienl du mode de fabrication
suivant : ils moulaient de pelits morceaux de terre blanche suivant des



] LA CERAMIQUE P

formes délermindes : ¢'élaient des triangles, des carrés, des losanges,
des polygones, des portions de cercle ; chacun d'eux recevait un émail
d'une seule couleur noire, jeune, rouge oun vert Lrés foned; puis, on
juxtaposail edte 3 cOle loules ces peliles figures géomélriques, 4 la
manidre des pidces d’'une mosalque, en leur donnant les dispasitions
les plus varifes comme coulenrs el comme dessins ; beaucoup de ces
morceaus n'avaient pas plus de 07,03 de coté, de sorte qu'on pouvait
arriver & des compositions d'une finesse extiréme, ainsi qu'il est facile
de le constater dans les Annales: archéologiques de M. Didron alné, el
“dans les Etudes sur les carpelages historids du xn® an xyn® gidele de
M. Alfred Ramé, Le ton qui domine, dans ces carrelages en lerre coile
#maillée du xu*siécle, est le vert foneé, ou plutét le noir verl; mais les
couleurs sont loutes chargées, et contraslent avee le ton clair des pein-
tures murales des églises.

La glagure de ces carrelages s'usail rapidement par le frotlemenl
des chaussures ; or, une fois le vernis coloré disparn, il ne restait plus
trace des dessins; aussi réservait-on ces carrelages émaillés pour les
cheeurs, les chapelles et les salles privées des chiteaux; mais on ne les
employait pour ainsi dire jamais dans les nefs, ni dans les bas cdlés,
ni dans las grandes salles des chAleanx destinées A recevoir un public
nombreux.

Vers la fin do xn® sibele, il se fit une transformation dans le mode
de labrication des carrelages. On remplaga les mosaiques en terre cuile
émaillée par des earrelages incrustés d'ornements. La terre argileuse,
moulée suivant une forme carrée, recevail, au moyen d'une matrice en
plomb, I'empreinte d'un dessin en creux, Aprés le séchage, on remplis-
snit les crenx d'une terre de conleur différente, onsaupondrait la sur-
face d'un mélange de sable et d'oxyde de plomb, et on soumetlait le
tout ‘4 la euisson. Le sable et 1'oxyde de plomb fondaient sous I'in-
fluence de Ia chaleur, et recouvraient les earreaux d’une glagure un
peu jaunitre et transparente, quoi donnait beanconp d'éelal avx cou-
leurs des lerres inscrustfes,

Le ton noir est Lonjours dominanl dans les carrelages de la fin du
xn* sitele. Le corps de la brigue esl généralement une argile rouge
recouverte d'un engobe noir, c'esl-h-dire d'une couchs trés fine de
terre noircie par des oxydes métalliques. La lerre colorée, qui formail
les dessins, traversait cel engobe, el s'incrustait jusque dans I'argile
rouge qui restail cachée. Généralement, les dessins de celle époque
sont jaunes sur fond noir, ou noirs sur fond jaune.

Ces carreanx incrustés présentaient l'avantage d'une plus longue
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durée sur ceux de lerre cuite émaillée; ear, une fois le vernis usé par le
frottement, la terre de couleur, ayant une épaissenr de plusicurs milli-
métres, n'en conservail pas moins irés |ongtemps I'ernpreinte et la
conlear des dessins.

L'un des plus beaux carrelages de celle époque est celui de 'églisc
de Saint-Pierre sur Dives, prés de Caen. Il est incrusté jaune sor brun
noir, et il allecte la forme d'une grande rosace, composée d’anneaux
concentriques. Tous les carreaux d'un méme anneau présentent le
méme dessin; mais ce dessin varie d'une zone & l'autre, el I'ensemble
en esl vraimenl harmonieux et plein de variété.

An xm"* sidcle, on simplhifia cette fabrication en supprimant I'en-
gobe noir, et en se contentant de carreaux de lerre rouge, incrustés de
terre jaune, ou, réciproguement, de carreaux de terre jaune inerusiés
de terre rouge. Mais le vernis jaunalre esl conservé, Les carreaux onl
environ de 0°,12 4 0°,45 de cdlé, raremenl 0°,18. Lorsqu'on fait des
carreaox noirs, ils sonl unis el servent d'encadrements,

Ce procédé d'eslampage avec incrustalion permellait de combiner &
l'infini les dessins de carrelage, et le xm* sidcle en a composé d'admi-
rables, enlre antres cenx des chapelles de la cathédrale de Laon, et
ceux de la salle do Irésor de l'ancienne cathédrale de Saint-Omer,
(Vest la conlenr rouge qui domine dans les carrelages de ce siécI;:, el
non plus le noir, comme dans ceux du siéele précédent; mais, en
méme temps, le ton général devenait plus clair, plus brillant, landis
gu'au conlraire les peintures verticales des murs élaienl d’un ton
beaucoup plus vigoureux et plus chargé.

Durant les xiv* et xv° sidcles, on a posé, d'aprés ces mémes prin-
cipes, un grand nombre de carrelages qui sonl encore en place, sur-
lout dans les églises et les chiteaux de la Brie, de la Champagne el de
la Bourgogne; mais les dessins deviennent de plus en plus maigres et
confus; ce sonl souvent des chillres, des inscriplions, des armoirjes,
voire méme des scénes. Le lon noir se [ait de plus en plus TATE: ¢n re-
vanche, on voil apparaitre les tons vert el bleo clair.

Au xvi" siécle, on pose encore des carrelages incrostés el émaillés;
mais, & celle époque, apparaissent les carrelages en faience peinti ol
dominent les tons blancs, bleus, jaunes el verls. On peul en voir d'ad-
mirables spécimens aux chiteaux d'Ecouen, de Blois, A l'église de
Brou, mais, surtout, dans l'une des chapelles de la ecalhédrale de
Langres.

Ces carrelages en falence onl encore été employés en France au
xvii* sigcle, el 'usage s'en est conservé en lialie et en Espagne ; majs

1i
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en France, depuis le xvin® sidele jusqu'au réveil si récent des arls cé-
ramiques, on n'employait plus gudre les carreanx de faience que pour
carceler les fourneanx de cuisine, el, dans le midi, des offices et des
salles de bain,

Quelques fabricants ont lenté, non sans succds, il ¥ a une trentaine
d'années, de faire renaltre cetle ancienne industrie des carrelages in-
crustés, Nous citerons, entre avtres, la fabrique de Langeais, celle de
M. Millard & Troyes, et, & Paris, celle de M. Dubois, qui a refait,
d'aprds des fragments, les carrelages de I'église de Sainl-Denis,

Grice A leurs efforts, cet art a repris faveur, el 'on compte, en
France el en Anglelerre, un assex grand nombre de maisons fort im-
portantes qui fabriquent des carrelages absolument beaux.

Choix et dosage des terres. — Un carrelage n'a pas 4 supporler,
comme les briques de biliment, des charges souvent considérables,
mais, en revanche, il doit résister au frottement incessanl des chaus-
sures, el opposer un obslacle infranchissable & 'bumidité du sol. Il
suit de 1 que les carreaux, qu'ils soienl d'aillenrs onis oo incrosbés,
doivent posséder deux qualités essentielles qui sonl : la dureté et I'im-
perméabilité,

Ces deux conditions imposent I'obligation de n'employer, pour fa-
briquer les carreaux, que des argiles plastiques, non pas absolument
pures. mais contenant deés traces d'alealis (potasse on soude), el une
légbre quantité de fer qui ne doit pas dépasser 6 & 8 kilogr. pour
100 kilogr, On sail, en effet, que les argiles plastiques pures cuisent
aux plus haules températures, en donnant un produit trés dur qui su-
bit du retrait au feu, mais sans se déformer, el qui présente une lex-
ture compacte et serrée, analogue & celle des gris cérames el des por-
celaines.

Si, de plus, ces argiles contiennent de 5 4 8 */, d'oxyde de fer, elles
ctirsent en grés & ces températures élevées, c'est-di-dire que la présence
du fer détermine, non pas la fusion de la pite, mais nn commence-
menl de ramollissement, qui donne & la cassure 'apparence vitreuse
et brillante du grés, en méme temps qu'il assure imperméahilité
parfaite du produil. Ajoutons que, dans ces condilions, le prodait ob-
tenu se Lrouve assez forlement eolord par ce mbme oxyde de fer.

Une plus forte proportion de fer aurait pour résultal de donner une
phle trop fusible qui ne pourrail plus supporter, sans se déformer,
les températures élevées de 100 & 120 degrés du pyromitre de Wedg-
wood (1,400 & 1.450 degrés centigrades), nécessaires pour obtenir les
qualités spéciales que nous recherchons,
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Il importe done de choisir avec soin les argiles, et de les soumelire
A des essais. Une longoe pratique a prouvé, d'aillenrs, que les meil-
leurs ptes résullent du mélange de plusieurs argiles plastigues, qu'on
dégraisse avec un pen de sable ou de ciment de terre cuite. Aprés les
avoir dosées suivanl les indications de I'expérience, on les sépare
des corps étrangers qu'elles contiennent sonvent, lels que silex, cail-
loux, pyrites, amas de fer ou de eraie ; pois, on les concasse en mor-
ceaux qui sont ensoite humeclés d'eau, péiris. malaxés, fagonnés, el
enfin cuils dans des fours ol ils subissent un petit fen ol un grand fen.

Le produil, plus ou moins coloré en rouge, en jaune ou en brun,
qu’on oblient ainsi, esl le grés edrame commun 2 la pAte en est dure,
sonore, opaque, imperméable, & cassure brillante et un peu vitrease.
On peot en fabriquer des pidces de grandes dimensions; mais elles ont
I'inconvénient d'étre fragiles, et de se briser par le choc on par les
changemenls brusques de lempérature. Anssi, quand on en fabrique des
carreanx, on a soin de leor donmer des dimensions réduites en surface.

Ce gris eérame commun n'est gudre employé, par snite du ton co-
loré qu’il présente, & la fabrication des carresux incrusiés; il est ré-
servé, soil pour les carrelages ordinaires d'une seale coulenr, soil
pour les fontaines et autres uslensiles de ménage, et alors on le ver-
nisse an sel.

Pour fabriquer des carreaux incrustés, dignes de ce nom, on em-
ploie des grés cérames fins et blancs, ou du moins trés pen colorés
par l'oxyde de fer. On oblient ces gris en remplagant une parlie de
Vargile plastique par du feldspath, qui est, ainsi qu'on I'a vo dans les
premigres pages de cette élude, un silicate double d’alumine et de po-
tasse, el par du kaolin, qui est le résultat de la décomposition du
feldspath. Cetle introduction d'éléments feldspathiques, légérement
fusibles, a pour effel d'abaisserla lempérature de cuisson, et de donner
une pile plus dure, plus fine, plus blanche et moins exposée & se
fendre en séchant. D'un autre coté, l'alcali (potasse dn feldspath)
s'ajoute au peu de fer qui reste dans In pdte, pour lui conserver up
commencemenl de ramollissement A la cuisson, et pour lui communi-
quer l'imperméabilité da grés cérame commun,

Les proportions suivantes de ces (rois substances fournissenl un
excellent grés cérame fin & pate blanche ;

Argile plastique de Dreux . . . .. 23
Kaolin argilenx de Sainl-Yrieix . . 25 )} 100
Feldspath de Sainl-Yrieix . .. .. 50
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Aprés avoir bien broyé ces substances, on en fait une pite qu'on
tamise, qu'on malaxe, el qu'on bat; aprés quoi, on la fait sécher; puis
on la fail cuire dans des fours cylindriques droits & alandiers, dont on
porte la température it 100 ou 120 degrés Wedgwood (1.400 4 1.450 de-
grés centigrades environ),

M. Salvélal rapporle, dans ses legons de eéramigue, qu'il est arrivé d
produire des grés cérames fins d'excellente qualité, en mélangeant
V'argile plastique infusible avec des sables fondants, provenant du la-
vage de certains kaolins impurs qui contiennent un peu trop d’oxyde
de fur.

Ainsi le mélange d'une partie d’argile plastique infusible, et de
2 parties de sable kaolin caillouteux, produit une pate qui est trop fu-
sible dans un four & porcelaine dure, mais qui donne un trds beau
grés, si on la cuit dans un four & falence fine ou A porcelaine lendre
[rangaise.

Un autre mélange, composé de 6 parties d'argile el de 5 parties de
sable de kaolin, donne une pite trop plastique. Mais si I'on remplaca
une portion plus ou moins grande de 'argile par la méme argile coite
et réduile en ciment, on oblient une pate qui donne i la cuisson d'ex-
cellents résullats, La proporlion de ciment deit varier natorellement
avec le degré de plasticité de l'argile employée. On arrive, en suivant
cette méthode, & produire des pavés de grds extrémement durs pour
le pavage des roules.

La pale desgrés cérames fins peul étre colorée arlificiellement, dans
toute sa masse, au moyen d'an oxyde colorant, Tantol 'oxyde est em-
ployé seul, tantdt il est préalablement fritté ou fondu avee une subs-
tance dégraissanle, sable ou fedspath. On broie le tout extrémement
lin, el on opiére, dans un moulin spéeial, le mélange de Ia poudre ob-
tenue, avec les éléments broyés du grés; celle poudre colorée st ré-
duite en une pite qu'on peol lamiser, malaxer et cuire comme une
pdte blanche, ou gqu'on emploie de suite 4 la fabricalion des carreanx
incrustés.

Voici, pour 100 kilogr. de pate colorée, la nature el les poids des
oxydes qui produisent des colorations convenables,

6,00 d'oxyde de fer.

6°,00 d'oxyde de mangandse.
Gris blea vif. ., . | 54,00 d'oxyde de cobalt.
Gris blen pale. . . | 0%,50 d'oxyde de cobalt.
Grés vert foncé. . . | 44,00 d'oxyde de chrime,

Griés noir. . ., ..
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Grés vert pdle . . . | 0°,80 d'oxyde de chrome.

0,30 d'oxyde de cobalt.
Grés vert bleudtre . 0,30 d’oxyde de chrome.

Les pates rouges el jaunes proviennent tout simplement de {erres
contenant de l'oxyde de fer; quant sux pites brunes, on les obtient en
diminuant, dans la formule do grés noir, la proportion de 'oxyde de
manganése suivant le ton qu'on veul produire. On obtienl aussi des
pates brunes avec du chromate de fer. x

Les grés cérames, qu'ils spient fins ou communs, sont les produits
céramiques les plus riches en silice : les plas siliceox en contiennent
75 */.. et les moins silicenx, de 62 & 66 */.. Les anlres &léments com-
posants sont I'alumine pour 49329 */,; l'oxyde de fer pour 4 & 15.50°/,;
la chaux pour 0,56 & 1,12 */,; la maguésie, depuis quelques traces
jusqu'a 0,92 ¢/,; enfin les alealis (soude ou potasse) depuis quelques
traces jusqud 1=,42 '/,

Ce sonl les proportions de ce mélange qui délerminent la fusibilité
du composé, el, par conséquent, la température & laquelle on peul
cuire les produits sans les déformer.

Fabrication des carreanz oévames.—11 y a plusieurs modes de fabrica-
tion des carreanx incrustés : Pun des meilleurs consiste & les composer
avec plusieurs conches superposées dargiles plastiques différentes, Ces
argiles sont broyées, ressuyées, lamisdes et ralfermies en pale; puis,
dans le fond d'on moule en mélal, on dispose un platre qui porte en

reliel le dessin qu'on veut incrusier, el gqu'on sanpoudre de sable ex-
trémement fin, pour assurer le démoulage. Sor ce platre, on applique
une premidre conche de 6 on 7 millimdtres d'épaisseur, formée avec
l'argile de meilleure qualité, Celte couche esl pressée contre le moule
en plitre, et prend en ereux 'empreinte do dessin, Puis sur cette pre-
miére couche, on ¢n pose une seconde, une lroisidme, ete., jusqu'd ce
qu'on ait obtenu 'épaissenr voulue. Alors on donne, sor e tout, un fort
coup de presse, afln de bien remplir le moule, el on coule, dans les
creux des dessins, les diverses pAtes de couleur & 1'état presque liquide.
Aprts deux au Lrois jours de repos, on enléve an ricloir les pelites irré-
gularités de la surface; ensuile, on porte les carreanx au séchoir, ob
on les laisse sécher lentement pendant douze ou quinze jours, afin
d'empécher les fendillements. Puis on les soumel & une cuisson dont
la durde varie de rois & dix, el méme i quinze jours, suivant les terres
i cuire,
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La premiére couche qui regoit les incrustations est toujours faite
avec l'argile de meillenre qualité; elle forme la couleur du fond du
carrelage, qui est généralement blanche, ou du moins peu colorée par
l'oxyde de fer; aussi faut-l y introduire souvent do feldspath. Au
contraire, si la couleur du fond ne doit pas #tre blanche, on colore an
ton voula la pate de la premigre couche. Les autres couches des car-
reaux sonl faites d'argiles de qualité inférieure, et alternées de telle
manidre qu'on évite les irrégularités du relrait, sans compler que leur
emploi diminue sensiblement la dépense.

Ce procédd donne d'excellents résultats : les dessins de conlear sont
incrustés, dans la pate, de quelques millimétres, el assurent su carre-
lage une durée illimilée, surtonl si la cuisson s'est faite en grés A de
hanles températures, el qu'elle ait donné des produils & demi-vitri-
fiés, car alors on peut compter sur I'imperméabilité parfaile et sur la
dureté absolue des carreaux.

Aulien de se servir d'un moule en plitre, on peul Lraiter les dessins
volorés comme des engohes, el les poser comme ces derniers. Dans le
fond do moule mélalligue, on dispose d'abord, suivant les dessins; les
pites colorées et raffermies sur quelques millimétres d’épaisseur; puis,
toul aulour et par-dessus, on superpose successivemenl les diverses
couches d'argile. On donne un coop de presse et Pon porle les car-
reanx au séchoir d’abord, et au four ensuite.

On peut évidemment composer avec une méme terre toute I'épais-
seur des carreaux, de méme que les pAtes colorées des dessins : on ob-
lient ainsi plus d’homogénéilé dans la pate; mais ce procédé devient
irés cofilenx, si les argiles donl on dispose ont besoin d'éléments folds
pathiques pour former une péle convenable; il ne peut done #tre em-
ployé qu'avec certaines argiles qui peuvent se passer de feldspath.

Les carreaux fabriqués au moyen de ces deux derniers procédés
présentent souvenl un défaul Lris grave : les incrustations de couleur
ont des épaisseurs forl irrégulidres, el se réduisent méme pariois &
une simple pellicule extrémement mince. On comprend facilement
qu'un carrelage, ot il entrerail quelques-uns de ces carreanx défec-
tueux, est exposé, malgeé la dureté de son gris, & perdre par places,
au bout d'un temps relalivement courl, beaucoup des couleurs qui en
forment la décoration ; nous avons conslalé le fait assez lréquemment
On el cru volontiers que les oxydes, au lien d'avoir éé incrustés,
avaient été simplement étendus sur la pdte crue, el cuits avec ellos,

Aussi les [abricants ne sauraient-ils lrop surveiller la pose des pales
colorées sur le fond des moules,
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Autre mode de fabrication. — Une autre méthode de fabrieation
consiste & opérer, non plus sur des pites raffermies, mais sor des terres
desséchées et réduites un poudre fine. On commence par sécher les
argiles an degré voulu, pour qu'on puisse les broyer en poudre ; il faut
souvent, pour y parvenir, chauffer les chambres 4 une cinquantaine de
degrés, au moyen de caloriféres ou de la chaleur perdue des fours. On
broie cette terre au moyen de meules, ou de eylindres verticaux qui
tournent dans une auge circulaire; ensvite on tamise et l'on mélange
les divers éléments pulvérisés, puis on humecte lres légérement cette
poudre, en la faisant traverser une almosphére chargée de vapeur &
100 degrés. Les lerres qui doivent fournir les incrustations colorées
sonl traitées de la méme maniére, seulement, on ajoute & la poudre
les oxydes colorants broyés et pulvérisés, de sorle que I'on obtient
une série de poudres qui acquerront & la cuisson les colorations voulues.

Les poudres de conleur sont placées, suivant les dessins, dans le fond
d'un moule métallique trés fort; tout aulour et par-dessus, on place
V'argile pulvérisée, en lui donnant I'épaisseur voulue, et 'on agglombre
le tout an moyen de presses hydranliques extromement fortes; aprés le
moulage, vient la cuisson qui dure guinze jours pour cerlaines argiles.

Ce mode de [abrication présente un inconvénient, c'est 'inévilable
formation d’on plan de petites bulles d’air, & une distance conslalée
d'un centimétre environ de la face qui regoit le coup de presse. Cet
air, naturellement interposé entre les grains de la poudre, est chassé
vors Vintérienr par Iagglomération des premiéres covches, qui sont
foujours plus pressées que celles du centre. L'expérience a conslalé
que toutes ces molécules d'air vonl se réunir et former nn plan hori-
zontal & 0=,01 de distance de la face comprimée. Or ce plan d'air offre
un grave inconvénient & la cuisson, car I'air s'échaulle et, ne pouvant
s¢ dilater librement, il foit fondre la pidee.

Ge défaul, inhérent & lous les composés agglomérés, se remarque
surtout sur ceux qui ont plus d'un centimbtre d'épaisseur; il n'exisle
pas pour les carreaux ordinaires en terre cuite gui n'ont qu'un centi-
mitre: or les carreaux cérames, Lrds durs, mais cassants de lear nature,
ne recoivent jamais moins de 07,02 d'épaisseur, el présenlent naturel-
lement ce défaul de moulage. Heurensement, la cuisson en grés de ces
carreaux s'opére A une Lrés haule température, el produil une demi-
yitrification des argiles qui entraine la soudure de la masse el fail
disparaitre Je fendillement que nous signalons. Toutefois, on peul le
remarquer souvent dans cenx de ses carreaux qui n'ont pas subi une
température assez élevée.
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La nature fragile et cassante des gris cérames oblige & leur donner
une cerlaine épaisseur et une faible surface. L'épaisseur se tient entre _
20 et 21 millimdtres; la surface est généralement carrée et mesure
de 0°,14 20°,20 de cOté; les carreaux sont quelquefois hexagones; alors
le diamdtre du cercle circonserit ne dépasse gudre 0,20,

Pose des carrelages eéramigues. — Les carreaux doivent se poser sur
un fond bien solide. On peul se contenter quelquefois, dans intérieur
des habitations, d'une terre bien damée; mais, généralement, on lera
bien de disposer, A l'intérieur aussi bien qus 'extérieur, une aire en

béton ou en briques. On la recouvre d'une couche de ciment hydran-
* lique sur laquelle on pose le carrelage. La pose des carreaux terminée,
on remplil les joints en y conlant du ciment liquide. Quand il est bien
sec, on nettoie le carrelage, en le frottant vigonrensement avec une
brique dure, ou avec un grés et du sable mouillé. 8i, aprés celts
opération, il reste des traces de ciment, on les enléve avec de I'acide
chlorhydrigue plus ou moins étendu d'ean.

Gilagure des carreauxr eérames. — Lorsque les carreanx incrustés sonl
destinés & des carrelages, il est inutile de les recouvrir d'une glagure
qui formerait une surface glissante el dangerense, et on les laisse mals,
Quant & ceux qu'on emploie comme revitements de murs, on les
fabrique avec ou sans glagure, suivant I'effet décoratif & obtenir.

La glagure employée sur les carreaux incrustés est naturellement
incolore; habituellement, elle est silico-alcaline, et produite par la
volatilisation du sel marin qu'on projette, A la fin de la cuisson, dans
les foyers et dans le four.

La glagure plombeuse est aussi fréquemment employée, et résulte

de la volatilisation du mélange suivant, dont on enduit I'intéricur des
cazelles.

SOl WAtIN . . o vioie winiereia wieisn BT
Carbonate de potasse . .. ... ... 3§ Loo
Minium . .

3
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La température élevée de la cuisson volatilise ces matidres, qui vont
se condenser sur les produits; la silice de |a pite, en décomposant
ces vapeurs, forme un silicate multiple de plomb, de polasse et de
soude, qui vitrifie Ia surface des pidces. On concoit que les pates des
grés, par leur composition, sont assez riches en silice pour rendre
faciles les réactions chimiques dont nous parlons,
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Voici la composition d'un autre vernis plombeux qui exige one
seconde cuisson pour se fixer sur la pidee.

Faldspath, . . cnir rrvimis soains - B0
Sable quarlzenx. . v v o v o0 . 0.0 28,
Minfiom ., . . .« Sliaa iwl wretal e OO 200
Borax fondu. . s il Sn L eis o0 28
Carbonate de polasse.. . . .. .. .. 3

On fond ces substances en une espdee de cristal, qu'on réduil en
poudre el qu'on délaye dans I"ean, pour Vappliquer sur les pidces par
arrosement ou par immersion. Pois, on porte les pidces, aprés leur
dessiceation, dans un denxidéme four modérément chanlé, dont la
chaleur lail fondre la glagure el, en détermine "adhérence sur la pile
déja coite.

A l'importante fabrique de Kéramis, en Belgigue, on-emploie de
méme un vernis feldspathique et plombeux dont voici la composition,
d’aprds M. Salvélat.

Kaolimmon lavl oo v owc oo s 4000
Bable quatrtgeux. . . ..x - oo e ED'
Feldspath de Bayonne. . . . . . ... 45 100
Carbonaledechanx. . . . + v « v s +» 18 ‘
Carbonate de soude, « . . . . ... . 30

Ce mélange est fritté, broyé, et mélangé avec les matidres sui-
vanles :
Fritle du mélange ci-dessus. . . . . . 100°
Céruse (carbonale de plomb). . . .. 35 } 18"
Feldspath de Bayonpe. . . .. .. .. 10

Ce dernier mélange est délayé et appliqué sur les produits par
arrosement ou par immersion. Seulement, & Eéramis, on remplace
la leinte, un peu jaundire de la pdte du grés, par vne teinte
bleuitre, obtenue en colorant I'eau de la barbotine an moyen d'une
fritte blenie par I'oxyde de coball, et réduite en poudre fine.

On fabrique au Moulet (Sadne-el-Loire),des grds cérames & pite
blanchitre, el donl la glagure est alealino-terreuse el blanchitre anssi :
elle st composée de pegmatite pulvérisée, el d'one proporlion de car-
bonate de chaux qui peat varier de 104 20 *f,: On sail que la pegma-
lite est un granile sans mica, el composé uniquemenl de quartz et de
feldspath. Ces grés do Moutet forment une sorte de transition entre
les grés cérames communs el les grés fins,
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Fabrigues de carreaux céramigues. — Parmi les fabricants frangais
qui ont fait leur spécialité des carreaux cérames incrustés, nous
cilerons surtout les suivants :

M. Boulenger ainé, dont les usines sont situbesd Auneuil el & Saint-
Paul (Dise), fabrique ses carreaux avec la lerre & grés de Ia vallée de
Bray, terre excellente el renommée depuis le moyen Age pour sa finesse
el sa durelé. C'est elle qui fournit les grés si connus du Beauvoisis. Les
incrustations colorées sont faites avec la méme terre, afin d'assurer
homogénéité parfaite de toute la pale : elles ont une épaisseur
suffisante pour garantir les carreaux contre toute usure qui compro-
mettrail les dessins, M. Boulenger a oblenu la médaille d’or A I'expo-
sition de 1878 & Paris, sans compler 34 aufres récompenses dont
3 dipldmes d’honneur & diverses expositions.

Ses carreaux sont carrés, et ont ordinairement 0,14 de cOlé sur une
épaisseur de (",02; il en entre environ 51 dans une surface d’un métre
carré; lenr poids est de 80 kilogr. le cent. Leur prix A 'usine est
de 8 francs le cent pour les carreanx blancs ou rouges unis; il est de
20 francs pour les carreanx noirs unis. Quani aux carreaux avee dessins,
ils présentent la plos geande variété, el peuvent d’ailleurs btre exéeutés
sur commande d'aprés les dessins de 'archilecte. Leur prix, variahle
avec la richesse des dessins, s'étend de 12 & 30 francs le cent. Ues
chillres font ressortir de 6 fr. 25 & 47 fr. 00 le prix du métre carré de
carrelage. Il faut y ajouter les frais de pose el de neltoyage, qui sont,
dans Paris, de 3 fr. 30 le métre superficiel.

MM. Boch fréres, & Louvroil, prés Manbeuge (Nord), fabriquent des
carreaux en grés cérame, d'excellente qualité, dits carreaux de Man-
beuge, qui leur ont valu la médaille d'or & I'Exposition universelle de
Lyon en 1872, et & I'Exposition universelle de Paris en 1878, — Leurs
carreaux ont 23 millimétres d*épaisseur, el forment des carrés de o=, 171
A 0°174 de cdté, ou des hexagones dont le diambtre inscrit varie
de 07,104 & 0°.494. 1l faut done 33 carreaux carrés et 30 carreaux
hexagones pour couvrir un métre superficiel ; en d'autres lermes, un
cent de earreanx carrés couvrent3 métres carrés, et un cent d"hexagones
couvrent 3=%,33.

MM. Boch partagent leurs produits en carreaux de 1*, 2 ot 3* chnix,

Le prix, 4 usine, des carreaux de 1" choix s"étend depuis 36 fr. 00
jusyu'a 75 fr. 00 le mdtre careé. Ces prix, au dépbdt de Paris, situé rue
de Compidgne, 1, s'étendent de 40 fr. 50 4 70 fr. 50 le cenl, soit de
13 Ir. 50 & 26 fr. 30 le mélre carré.

Les carreanx de 2' choix sont vendus, pris A 'usine, depuis 24 fr. 00
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jusqu'd 48 Ir. 00 le cent, soit de 8 fr. 00 2 16 francs le métre superficiel.

Enfin les carreaux de 3° choix se vendenl tous indistinctemenl
2() francs le cent, quel que soit le dessin, soit 6 fr. 65 le métre carré.

MM, Boch fabriquent aussi des carreaux unis plus petits, el colorés
dans toule leur masse en blane jaundtre, rouge, rose, noir el gris; ils
forment des carrés de 0®,446 de cbié, de sorle quiil en enlre 47 par
métre carré; ils se vendent & I'usine t5 francs le cent, soil 7 fr. 0D
le mélre carrd,

Ils fonl encore des carreaus carrés pour trottoirs, de 0% 147 de cdlé
sur 0,031 d'épaisseur; il en faul 33 par matre carré; ils sont & bou-
charde, ou i stries diagonales, el se vendent & "osine 18 francs le cenl,
soil 6 franes le métre carré, s'ils sont sans couleur. Leors pavés en
grés cérame, pour porches et écuries, ont 0%,147 de ebté sur 07,045
d’épaisseur, el se vendent 42 fm & 'usine, soil 6 {r. 00 le métre carré.

Aux prix que nous donnens, il faut ajouter les frais de transport de
I'usine au lien d'emploi, puis cenx de pose et de netloyage. A Paris,
la maison Boch se charge de la pose el du petloyage, & raison de
6 francs le mdire carré; savoir & fr. 00 poor une couche de ciment
hydraulique de 0°,02 d'épaisseur, et 2 Ir. 00 pour une couche infé-
rienre de héton hydraulique de 0,08 d'épaisseur.

Le poids des carreanx carrés de 0°,471 4 0°,473 est de 150 kilogr.
le cent ; il est de 93 kilogr. pour ceux de 07,146 & 07,140 de 170 ki-
logr. pour les hexagones; de 240 kilogr. pour les cartés de Lroltoirs
et de 225 kiloge. pour les pavés de porches el d'@curies.

La maison Sand et C* exploite & Feignies, prés Maubenge (Nord),
une importante fabrique de carreanx en grés cérame incrustés, d'une
trés grande dureté; elle a été honorée d'une médaille d'argent & 1"Ex-
position universelle de 1878, pour la bonne qualité de ses produits.

Les carreanx ont 07,45 de cO1é; par conséquent il en faul 44 pour
couvrir un mélre superficiel, on, en d’avlres termes, 100 carreaux con-
vrent une surface de 2% 24, lls pésent 05 kilogr. le cent.

Les prix de ces carreaux sont variables avee les dessins; ils s'éten-
dent depuis 29 fr. 25 jusquy 47 fr. 25, el méme jusqu'a 69 fr. 75 le
cent, dans les magasins du dépdt de Paris, situé rue Lafayette, n® 77.
Ges prix correspondent respectivement & 13 [r. 00, 21 fr. 00, 31 fr. 00
par métre superficiel; il fautl y joindre, naturellement, les frais de pose
el de neltoyage, qui sonl de 4 fr. 00 A Paris, par mdtre careé, el de
4 [r. 50 en dehors de Paris.

La mawon Stmons et € fabrique, dans son usine du Catean (Nord),
des carreaux incrustés, en grés cérame fin, trés durs, el a oblenu aussi
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une médaille d'argent & 1'Exposition universelle de Paris en 1878,

Leurs carreaux peuvent recevoir toutes sortes de dimensions, mais
ceux qu'ils fabriquent couramment sont carrés avee 0°,10 on 0=,14 de
cbté, on hexagones avee 0=,44 et 0°,17 de diamatre inscrit. Puis, dans
le but de faciliter la composition des dessins mosalques trés fins,
M. Simons fabrique 8 divisions du carreau carré de 0= 10, savoir
le demi-rectangle, le demi-triangle, le quart de triangle, le demi-
carré, etc. Tous cenx d'une méme coulenr sont colords dans la masse
el sur toute I'épaissenr, qui est d’environ 07,023 pour lons les pro-
duits,

Le prix des carreaux de 1* choix, en gare de Paris, ou au dépbl de
Paris, situé rue de Trévise, n* 49, se traite an médlre superficiel, et
varie de 14 francs 3 20 francs, sans compter les frais de pose et de
neltoyage, quisont de 4 francs par mtge carré, non compris la couche
inférieure de béton, ni le sable nécessaire an gichage dun ciment.

M. Simons peut fournir sur commande, en second chioix, avee une
forte réduction de prix, la plupart des dessins qu'il fabrique en pre-
misr choix.

Nous regrettons vivement de ne pouvoir donner quelques planches,
en chromo-lithographie, des riches dessins de tous lesstyles, qui com-
posent les albums des fabricants que nous venons de citer; mais cenx
de nos lecteurs qui ont besoin de consulter ces albums n'ont qu'h
les demander aux fabricants, qui s’empresseront toujours de les lenr
adresser.

L'Angleterre possdde, dans le Staffordshire, des usines extrime-
ment importantes oft se fabriquent, entre autres produits, des gris
cérames pour poleries, tuyaux, el carreaux unis el incrustés.

Nous citerons, entre aulres, les usines de MM. Doulton et C*, et celle
de M. Minton.

La maison Doulton exploite plusicurs usines situfes A Lambeth
(Londres), & Burslem, Rowley-Regis (Staffordshire), & Smethwick ,
prés Birmingham, et & Saint-Helens, prés Liverpool ; elle possdde &
Paris un dépbl, rue Paradis-Poissonnidre, 6; et un grand entrepdtl de
tuyaux, boulevard Bessidres, 63. Les produits de cette maison eonsis-
Lent principalement en tuyanx de grés pour conduiteset branchements
d'égouts, urinoirs, syphons, tuyaux en gris fin émaillé A l'intérienr
pour conduiles d'ean; mais elle fabrique aussi des carreaux en gris
cérame, trés durs el imperméables dont on trouvera les dimensions
et les prix & son dépot.

M. Herbert Minton, le premier en Angleterre, raprit, dans sa hellp
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usine de Stoke-upon-Treal (Staffordshire), I'antique fubrication des
carreaux incruslés do moyen dge, en se servanl de I'excellent procédé
que nous avons décrit, el qui consiste & superposer des ptes d'argile
plastique de plusieurs qualités, pressées sur une matrice en plitre, au
fond d'un moule de méial. Ses carreaux incrustés se recommandent
par leurs belles conleurs, et sont répandus dans le monde entier. Il joint,
il cetle industrie spéciale, la fabrication des carreaux el autres produits
en falence fine,

CHAPITRE TROISIEME

FAIENCES DECORATIVES

Définitions. — On a donné le nom de faience i denx produits céra
miques complétement distinels, qui sont: 1° la faience commune, ou
terre cuite émaillée ; 2* la faience fine, appelée aussi lerre de pipe, catl-
loutage anglais et poreelaine opague.

La premitre est une poterie tendred pite opaque, colorée ou blan-
chitre, & texture lAche, & cassure terreuse, ot recouverte d’un émail
opaque, ordinairement stannilere. La pite est composée d'argile plus
ou moins plastique et marneuse, appelée glaise, de marne pure, el de
sable. Elle se cuil & une températore comprise, & peu prés, entre 26 ot
57 degrés du pyrométre de Wedgwood, soit entre 900 et 1.275 8egrés
centigrades. L'émail blane, plombo-stannifére, qui la recouvre, fond
4 une température un pen plus élevée, comprise entre 60 et 70 degrés
Wedgwood (1.285 & 1,305 degrés centigrades). La caracléristique de
celle [alence est de conlenir une proportion de 12 & 22 p. 100 de
chaux, & I'dlal de carbonate de chaux pour la plus grande partie. Une
conlepance d’au moins 12 p. 100 de chaux esl nécessaire 4 celle go-
lerie, pour que I"émail d'étain puisse y adhérer fortement, sans écaillage
el sans (ressaillure,

Telle esl, en peu de mols, la composition de toute faience & &mail
d’élain, des faiences artistiques de la Renaissance, aussi bien que des
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falences communes deslinées aux usages culinaires. Ainsi se compo-
sajent les falences et les belles plaques de recouvrement de la Perse,
les Aznlejos qui décorent encore les mosquées arabes d'Espagne et
d'Egypte, les vasesde Valence et de Majorque, lesadmirables majoliques
de la Renaissance italienne, les faiences de Delil; enfin, les anciennes
faiences frangaizes de la Renaissance, non pas celles de Palissy, tonte-
fois, mais celles de Rouen, de Nevers, de Moustiers, de Marseille, etc.

L'aolre faience, la faience fine, est d'invention toule moderne, car
elle ne date que du sidcle dernier; ¢est une poterie i pate blanche,
opaque, A texture fine, dure et sonore, recouverte d'une glagure plom-
bifére oun boracique. La composition de la pAte est variable, mais on
peul dire, d'une manidre générale, qu'elle est composée d'argile plas-
tique lavée et de silex pyromaque ou de quartz broyé fin. Toutefois,
on peul remplacer, el on remplace souvenl, en effel, une cerlaine
proportion d’argile par du kaolin lavé, et une certaine partie de silex
par le méme poids de feldspath ou de pegmatite, Celte faience, qui
comprend plusieurs variélés conmues sous les noms de terrs de pipe,
eailloutage anglats et poreelaine opague, est réservée géndralement pour
les services de la table et de la toilette, et alors, on la décore de des-
sins appliqués sous la glagure au moyen des procédés ordinaires do
Vimpression ; mais on fabrique aussi des plaques de revétemenl déco-
rées de la méme manitre, el, i ce titre, elle rentre dans e sujel qui
nous oceupe,

Apriés avoir exposé sommairement les caracléres qui différencient
complélement la [alence commune el ln faience fine, nous FEprenons
notre méthode ordinaire, el novs décrirons tour & tour I'histoire, la

fabrication de ces deux produils, enfin leors applicalions dans 'arehi-
teclure,

I. — FAlENCE cosMMUNE oU TERRE CUITE EMAJLLEE

Terre cuite des Grees. — La terre cuite a 816 connue de loute anti-
quité ; les arlistes de lous les temps et de toutes les nations Font
fagonnée sous toules les formes. Les Grecs surtout, ce peuple artiste

enlre lous, ont su lui donner 'exquise beauté des formes, et 'smbellir
-

d'une décaration varide, dont les personnages conservent loujours une
dignité sévére, et cette olympienne beauté qui donne & toutes leurs
compositions une solennelle grandeur et un charm

e inexprimable,
Cest que, dans la Gréce antique, comme

dans I'lalia de la Renais-
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sance, les plus grands arlistes n'onl pas cru déroger en consacrant
leur talent & I'ornementation de simples vases en terre. Aussi quelles
admirables compositions, quelle science du dessin. dans la décoration
des poteries grecques qui sont parvenues jusqu'a nouos !

Malheurensement, il manque & ces productions la luminense magie
de la couleur, Etrangers encore & toute connaissance chimique, les
céramistes grecs ne possédaient, pour fixer leurs dessins, que des
moyens lout rudimentaires; tout d’abord, sur le fond janndtre ou plos
souvenl rouge de la pate, ils détachérenl des dessins noirs extréme-
ment brillants. Plus tard, su contraire, ils élendirent ce vernis noir en
couleur de fond sur la pdle rouge du vase, en réservant en rouge les
figures et les ornements ; & ces denx eouleurs, rouge el noire, ajoutez
quelques couleurs de rehaul, mates, opaques, de lanature des engo-
bes, étendues loujours en teinte plate, et vous connaitrez tout le ba-
gage céramique des Grecs.

C'élail vraiment trop pen pour ce peuple arliste. Aussi sera-1-il
éternellement & regretier que les Grees n'nient pas connu notre émail
d’étain, nos glagures et toute la riche paletle de nos couleurs vitrifia-
bles. Quelles movres el quelles peintures seraient sorties de leurs
mains, peintures vraiment immortelles, celles-14, que le temps n'aurait
pas effacées comme I'autre, el qui, venant s’ajouter aux ceuvres de la
Renaissance et de 'extréme Orienl, formeraient mainlenant un musée
sans égal obt V'on viendrail admirer el comparer colre elles les plus
belles productions des nations céramistes |

N est certes & eroire que les céramistes grees el leurs successeurs
d’'Occident, durant les vingt sidcles qui se sonl écoulés depuis Phidias
jusqu'd Luca della Robbia, ont cherché & blanchir la pite jaune ou
rouge de la lerre cuite, ou du moins, & la cacher sous un émail opa-
que et blane qu'on pit orner facilement de véritables peintures. Mais
toutes leurs recherches onl éLé vaines, et lears découvertes en ce
sens n'onl pas dépassé les glagures Lransparentes et 'engobe. L'engobe
consiste, on I's vu plos haut, en une teds légdre couche de terre blan-
che appliquée sur la surface de la terre cuile, et sur laquelle on étend
des terres de couleurs ou des oxydes métalliques, gu'on peol ensuite
recouvrir, ou non, d'une glagure lransparenie.

L'engobe a réalisé cerlainement un progrés; mais o’'élait un procédé
d'une application souvent difficile. En effel, pour qu'il adhére & la pite
cuite d'abord, ensvite & la glagure diaphane qui le recouvre, il faut,
entre ces trois termes, pile, engobe et glagure, une barmonie de com-
position chimique qui se rencontre bien rarement, el qu'on ne peul
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guire décousrir ou eréer artificiellement, qu'au moyen des ressources
de la chimie. Nops avons vu que le moyen dge a beavcoup employé
l'engobe el les glagures an carrelage des chileaux el des églises.

A quelle époque apparul I'émail opaque el blane & base d'élain qui,
appliqué sur la Llerre cuite, en fil une faience? & quel homme, ou do
moins, & quel peuple ést due cette découverte ? Question difficile & ré-
soudre el sur laquelle nos céramographes les plus érudils dispulenl
encore.

Il parait cependant, d'aprés M., Demmin, qu'on labriguail en Alle-
magne, an Xu°* sidcle, des terres cuites & émail slannifére, dont on mon-
Lre des spécimens aux musées de Nuremberg, de Dresde, etc. Mais ces
falences allemandes ont été des découvertes toutes locales qui sont
restées confinées dans le pays o elles avaienl pris naissance, et qui
n'ont eu aucun rayonnement sur les pays voisins,

Faiences hispanc-mauresques. — Ce qqui est, en revanche, incontesta-
blement cerlain, ¢'est que les Arabes introduisirent la falence én Es- -
pagne au xm® sitcle, et qu'elle ful importée d’Espagne en lalie
d’abord, ensuile de |Ttalie en France el dans le reste de I'Europe.
C'est done authenliquement aux Arabes qu'il convient d’attriboer I'im-
portation de la faience en Europe.

L'avaient-ils découverte eux-mémes, ou bien avaient-ils recueilli en
Perse le secrel de sa fabrication? ce point n'est pas encore éclairei ;
ce qui est acquis, néanmoins, c'est quo'an xu* sidcle la fafence était
fabriquée couramment en Perse, et que les mosquées de Perse el
d’Arabie étaient ornées de plaques de faience.

Quoi qu'il en soit, ce fut & Malaga que les Maures établirent, an
xin® sidele, leurs premibres lalenceries. Parmi les ramn:quahles pro-
duits qu'on en vit sortir, il nous faut sigoaler ces plaques émaillées
dites Azulejos, dont les Arabes décorérent leurs mosquées et leurs
palais, surtout celui de I'Alhambra, construit en 1280, Ces azulejos
présentaient une surface unie, recouverte d'un émail bleu, el décorée
de dessins dorés d'une exquise finesse. Mais ce qui fera "éternel hon-
neur des fabriques de Malaga, ce sont les vases de I'Albambra, qui
datent de 1320, ¢l donl le décor blen, rehanssé d’or pile, sur un fond
d'on blanc carné, formait un ensemble admirablement harmoniens.

Aprés la falencerie de Malaga, vienl, par ordre d'ancienneté, celle de
Majorque, une des iles Baldares qui eut, au moyen dge, une immense
renommée pour ses vases de faience aux reflets nacrés, dorés ou rouge
rubis, que décoraient les plus gracieuses arabesques,
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Nous ne quitlerons pas I'Espagne sans honorer d'un souvenir les
falenceries du royaume de Valence, oli se trouvaient les beaux gisements
d'argile de Paterna, Manisds, Quarte, Villalonga, Alaguaz, elc, La fa-
brique de Manisés, surtout, avait, au x1v*sidcle, une renommée euro-
péenne, pour ses poteries dorées el peintes avec un arl merveilleux,

Le commerce des lles Baléares élait fort important car, au XIv* sii-
ele, il sortail, chaque année, de leurs ports, plus de 900 navires qui
allaient porter les produits de leur industrie en Sicile, en Ialie el jus-
qu'en Orient.

Majoligues italiennes. — C'est ainsi que les faiences arabes pénétrd-
rent en Ialie dés le x1v* siéele: les Italiens s"éprirent de ces belles
poteries dorées aux reflets métalliques qu'ils appelaient majoligues
(wajolica), du nom de I'llg de Majorque, en changeant I'r en I, 1ls ten-
\&rent bientdl d'imiter ce nouveau produit doot I'émail dur, opague el
blanc se prétait si bien & la peinlure. Dés la seconde moitié du
XIv* siécle, on voit s'élever les premidres fabriques de majoliques ita-
liennes & Caslel Durante, 3 Pésaro, dans le duché Ud'Urbin ; & Chaila-
giolo, dans la Toscane ;4 Forli, dans les Marches. Les premiéres pro-
duclions dalent de la fin du x1v* siécle ; elles sont limides el aceusent
les naifs efforts d'une industrie naissante.

Toul d'abord,& Pésaro, & Chaflugiolo, comme ailleurs, on élendil sur
V'émail des décorations polychromes; ensuite, on imita franchement les
peintures dorées quon recevail d'Espagne; mais bientdl, grice i I'ini-
liative eclairée des princes italiens, surtout des Médicis & Florence el
4 Rome, des Della Hovére & Rome el & Urbin, on vit les anciennes
faienceries s'agrandir, des fabriques rivales s'élever autour d'elles, el
partout des peintres majolistes se former et créer des écoles,

Citons, au courant de la plume : dans la Toscane, les fubrigues de
Chalfagiolo, de Sienne, de Pise, d'Asciano, de Monte-Lopo s dans les
Murches, les fabriques de Faenza, de Forli, de Rimini, de Ravenne,
de Bologne; dans le duché d'Urbin, celles de Pésaro, de Castel Du-
ranle, d'Urbino, de Gubbio, de Gualdo, de Castello: dans les Etals
Pontificaux, les fabriques de Deruta, de Fabriano, de Foligno, de Vi-
terbe; enfin, plus au oord, celles de Ferrare, de Modéne, de Venise,
de Trévise, de Padoue, de Bassano, de Vérone, elc.

Un voit que les centres de production ne manguérent pas 4 ["Halie ;
les artistes non plus ne lui firent pas défaot, pour décorer ses poleries,
Parmi les majolistes dont les noms sont demeurés céldbres, on cite
Luca della Robbia, son neveu Andrea della Robbia, et les trois fils de

15
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¢e dernier : Giovanni, Luca ei Girolamo, qui fut appelé en France par
Frangois 1 pour décorer le chiteau de Madrid, an bois de Boulogne ;
pnis Lanfranco, Térenzio, Francesco Xanto, les Patanazzi, les Fontana,
surtout Orazio Fontana, Georgia Andreoli, etc,

Luca della Robbia était surtout seulpteur; il emprunta I"émail slan-
nifare aux fabriques de Chaffagiolo pour I'appliquer, avec des peintu-
res vilriflables, & ses sculplures et A ses magnifiques bas-reliefs. Aprids
fui, son neven Andrea et les fils de ce dernier continnérent ses euvres
et sa manidre qui forment, pour ainsi dire, un genre spécial.

Les produits de Chaffagiolo sont caractérisés par un blen de coball
trés foncé, posé en épaisseur, el par un jaune orange vif, plus épais
encore, et s’harmonisant bien avec le bleu; les autres conleurs, moins
intenses, semblent palir encore au voisinage de ces couleurs. Les
pitces les plus anciennes sonl ornées de Qordures orangées el d'ura-
besques en blanc el bleu, encadrant des sujels gothiques. Au seuil du
xv* siécle, le style est formé, les mallres ont paru, el reproduisent,
sur I'émail des plats et des plaques de revélement, les chels-d’euvre
de peinture de la grande écoleitalienne. On fabriquait, en méme lemps,
de belles faiences dorées & reflets métalliques,imitées des Maures d’Es-
pagne.

A Florence, on peul distinguer deux formes : 'une, de slyle ilalien,
avec décor & grotesques; aulre plus fréquente, avec des ornements
empruntés i I'Orient et surtout & la Perse, des bouquets, des entrelacs,
des oiseaux perchés sur des fleurs,

A Faenza, les premidres cuvres se dislinguent par la doucenr des
teintes, la correction du dessin, la blancheor de I'émail. Le décor, tris
simple, se compose d'entrelacs, de zones de couleurs varifes en zig-
zags, de borduores & dessins d'émail blane sur fond rosé. Vers 1558, un
artiste surgit, Baldnssar Manara, qui transforme entiérement le style
faentin, el inaugure, avec une perfeclion inouie, I'tre des scénes & Ads-
toires, qui enl uné vogue immense jusque vers la fin du xvi* sidele.

La Taience de Afmini est earactérisée par un coloris d’one fraicheur
¢l d'un veloulé ravissants, dus & une glagure sans rivale : le dessin,
généralement peu chargé, esl relevé par des hachures, d'un jaune
roux dans les ambres, blanches dans les lumidres; les paysages sant
plus étudiés que partout ailleurs.

A Pesaro, les premidres poleries, vers 1450, élaient peintes sur en-
gobe, el constiluaient ce qu'on a appelé la demi-majoligue ; le décor,
inspiré par l'art persan, représentail souvent des chasses, el brillait
du lustre métalligue & reflets noceés : les couleurs dominantes Glajent
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le violet de mangandse et 1o jaune d’or, mais les autres couleurs, le
vert, le bleo, 'y mélaient aussi pour former un décor polychréme. Un
peu plus tard onabandonne, & Pesaro, la demi-majoligue, et 'on appli-
que la peinture sur un émail d'étain, et non plus sur un engobe blanc.

C'est & Pesaro qu'on fabriqua, surtout vers la fin du xv* sidcle, ees
piéces galanles ornées de portrails et de madrigaux qui eurent tant
de vogue au sein de la société élégante et raflinée d'alors,

Vers 1540, le goit des scines historiques envahit Pesaro comme les
autres fabrigues italiennes, et produit ces belles composilions rehaus-
sées d'or et de rouge rubis, peintes par Jacomo Lanfranco et par
Terenzio,

Castel Durante, dans le duché d’Urbin, a fourni d’arlistes poliers,
non seulement ses propres fabriques, mais encore celles de I"ltalie,
des Flandres, et méme de Corfou; c'esl dire assex quelle ful l'impor-
lance de celle ville, au point de vue céramique. Elle débuta par des
grolesgues, ou rinceaux symétriques avec des enroulemonts capricicux
terminés par des eorps de monstres ailés, de chevaux mirins, ou de
sirénes. Les couleurs, un peu piles, sont lris glacées el toujours har-
monienses.

Urbino Ml une cité chére aux arlistes : ils ¥ accouraient lous, sirs
d'y trouver gloire el fortune, avec |a protection des dues d’Urhin.
C'est Francesco Xanto dont les compositions, loutes de grand style,
sont souvenl emprunlées aux scénes grandioses de Raphagl ; c’est
Orazio Fontana, & qui I'on doit peul-étre les meilleores majoligues,
avec leurs émaux si bien fondus sous une glagure patfaite; c'esl enfin
In famille des Patanazzi, qui eldt dignement, & Urbino, la série des
grands céramistes du xvi* siécle,

A Gubbio, nous yoyons nn grand nom résumer toute I'histoire de
s falence, c'est celui de Giorgio Andréoli, fqui fat & Ia fois statuaire ol
peintre de majoliques. Ses compositions sont surtoul des scénes his-
tariques encadrées de rinceaux, de richoes arabesiques, et sonvent méme,
de grotesques rehaussés de rouge et d’or,

Nous ne pousserons pas plus loin 'examen des fabriques ilaliennes,
Celles dont nous avons parlé sont d'ailleurs les principales, el le pen
que nous en avons dit est suffisant pour faire comprendre le siyle pro-
pre & chaque artiste el & chaque école.

L'époque gloricuse de la majolique italienne dura deux cents ans.
Née vers la fin du xiv* sidcle, elle a jeté son plus vif éclat durant |es
xv* el xvi° sideles. Au xvi', I'heure de la décadence a déji sonné pour
elle, décadence rapide gque devait encore précipiter 'importation de
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la porcelaine orientale. Anjourd’hui, l'on ne peut plus gudre citer en
Italie que la fafencerie de Savone, en Piémont, celle de Naples, el sur-
tout celle de Doccia prés de Florence.

Faienees franpaises du xv* sidele. — Que devenait I'art de la cérami-
que en France, aux xy' et xvi* sidcles, oh la fafence ilalienne étail dans
tout 'éclat de sa splendeur? Chose étrange, et que nous expliquerons
cependant, la peinture et une partie de la sculpture suivirent franche-
ment, dés 1a fin du xv* sitele, les nouvelles voies ouverles par la Renais-
sance italienne; mais V'architecture et la sculpture monumentale
résistérent plus longtemps & Ia mode noavelle, et n'adoptérent les
formes italiennes qu'au commencement du xv* sitele. La eéramigue
frangaise fut plus rebelle encore, et ne céda qu'd la fin du xvi* sidele.
Dot venait cette longue hésitation des artistes Trancais?

(est que la nation frangaise, an moyen 4ge, avail eréé 'art gothi-
que, art national, art complet, qui embrassail, 4 [a fois, 'architeclure,
la peinture, la seulplure, I'amecublement ; qu'elle était comme impré-
gnée des productions de cel art, el qu'une nation ne se dégage pas
facilement des formes artistiques au milien desquelles elle a vécu
doranl des siécles,

Quant aux majoliques italiennes, si elles se placaient aisément chez
les nombreux princes italiens, tous riches, artistes el lastuens, elles
ne trouvaient pas un écoulement aussi facile auprés des seigneurs
francaic de celte époque, moins portés vers les arls que vers les armes,
el demeurés flddles aux poteries sigillées, dont ils préférérent longlemps
le relief et les couleurs aux peintures & sujels de la faience italienne.

Ces poteries sigillées étaient des lerres cuiles sur lesquelles, au moyen
de moules spéciaux, on imprimait certains ornements, dont la réunion
formail souvent un ensemble fort riche. Le tout était vernissé en verl
plus ou moins pale. Ces poteries avaienl été fabriquées d'une fagon
courante dorant le moyen dge, el porlaient, comme ornements en
velief,"des dessins gothiques, des cachets religieux, des devises morales,
Les principaux cenires de production élaient le Beauvoisis, la Brela-
goe, le Poitou, 'Alsace, la Lorraine. Au nombre des labriques les plus
remarquables, on citail celles de Savignies, de Beauvais, de la Cha-
peile-dﬁ-l'mﬁ. de Sainles, de Hennes, ele. .

Les expéditions francaises en Italie, de 1405 & 1525, mirenl nos che-
valiers el nos soldats en contact avec la race italienne en pleine

renaissance, et leur fit toucher, des yeux el des doigts, les merveilleux
chefs-d'ceuvre de Part nouveau. Dans leurs bogages, & leur relour en



LA CERAMIQUE a3

France, ils n'élaienl cerles pas sans rapporier quelques-unes des
eeuvres charmanles qui les avaient séduits. Ces types nonveaux de
meuhles, d'armures, de vases, modifitrenl naturellement le godat
frangais : sous celte inspiration nouvelle, on vit bientdl se produire
une révolution dans les ornements en reliel des poteries sigillées. Des
rinceaux d’acanthe, des figures grolesques, des arabesques, des en-
trelacs, d'une élégance accomplie, remplacent les anciennes décora-
tions gothiques; mais les ormements restent loujours en relief; on s'en
lient encore & la poterie sigillée. La majolique, avee ses peintures sans
relief, n'est pas encore acceptée.

Ce n’est pas que les Ilaliens cux-meémes n'aient pas lenté de grands
efforls pour entrainer le gofil francais vers les majoliques. Car & parlir
de 1494 on voit des majolistes italiens fonder des Iafenceries en
France, & Amboise, 4 Lyon, 2 Nantes, au Croisic; mais telle était, chez
nous, la force des traditions que le golil de ces vases élrangers n'eul
qu'une vogue éphémére, un simple succds de curiosilé, lant el si bien
que les majolistes italiens, établis en France, se virent obligés, pour
vivre, de se plier au goit frangais, et de modifier leur fabrication.

D'ailleurs, les eéramistes frangais ne restaient pas impassibles au
milieu du réveil général qui entraloait les esprits vers les idfes nou-
velles, qui avait déji transformé Ia peinture, et qui allail transformer
4 leur lour la sculpture monumentale et l'architectore. 11 se fit an
conlraire, an xvi* sidele, de puissants efforts pour améliorer la fabri-
cation céramique, et pour remplacer, par des émaux de couleur, [a gla-
gore verle qui vernissait les reliefs des poleries sigillées. Deux pro-
duits bien différents attestent &loqguemment la réalild de ces efforts :
ce sont les falences d'Oiron, dites aussi falences de Henri 11, et les
faiences de Palissy.

Bien que ces deux sorles de fafences se rapprochent beavcoup plus,
par leur composition, des falences fines et dures, que de la [alence
commune ¢l tendre qui nous occupe en ce momenl, nous devons
péanmoins exposer, en deux mots, ce qu'élaient ces poleries.

Faiences d Henrd 1. — Les Talences d'Henri 1I onl é16 [abriquées
depuis 'année 1323, environ, jusque vers la fin du régne d'Henri 11,
Elles ont &t composées eb décorées dans les dépendances du chiteau
d’0iron, prés Thouars, en Poilou, sous l'inspiration directe des sei-
gneurs de ce chileau. Ces poleries présentaient une plte argileuse
iris bien travaillée, dore et trés blanche. Elle &lail faite d'une argile
exirémement riche en alumine, et ne contenanl aucune lrace de



230 LA CERAMIQUE

chanx : avssi sa glaqure, ne pouvant flre stanniftre, était & base de
plomb. On travaillait la pAte avee le plus grand soin, el on la réduisait
& une faible épaissenr. On étendait, sur ce noyan, une couche plus
mince encore d'une terre plus pure el plus blanche, dans lagquelle on
gravait en ereux les principaux ornements, pour les remplir ensuite
avec une argile colorée qui arasail la surface. C'élait done, on le
voit, une décoration incrustée plutdt qu'une peinture.

Les décorations de cetle laience onl représenté d'abord des dessins
de forme orientale, des zones d'arabesques et d'entrelacs entourant
finement des armoiries ; puis, plus lard, de vérilables dessins d’archi-
tecture, tels que des fendlres ogivales, des pilastres, des molifs de
verriéres; aprés quoi, la décadence arriva rapidement, et la [abrique
elle-méme disparul si compldlement que, dans ces derniers temps, le
lieu de production des falences d’Henri 11 était devenu une énigme. 11
a fallu toute la science archéologique de M. Fillon pour retrouver,
dans ces dernidres années, la véritable origine de ces poleries remar-

quables, qui devancent de deux cents ansles falences fines découvertes
par les Anglais.

Faiences de Bernard Palissy, — Les faiences de Bernard Palissy sont
un remarquable exemple de ce que peut réaliser V'opinidtre volonté
d'un homme doublé d'un artiste et d'un savant, Vers 1538 ou 1339,
une majolique, apparemment sortie des fabriques de Faenza, lombe
cntre les mains de Bernard, alors obseur potier de Saintes, et le s met
en dispute avec sa pensée n. La blancheur éclatante de I'émail italien
I'étonme et le ravil. 1l pense aux merveilles qu'on peul réaliser avee
une telle pite, et se jure & lni-méme d’avoir le mol de cel émail.

Il se met, sans plus de retard, & chercher : il devait chercher long-
temps. Ce fut une lutle héroique que rien ne devait lasser, ni la mala-
die, ni la ruine, ni une misére ellroyable, ni des échees cenl fois répé-
tés, ni les poursuites d'implacables créanciers. 11 alla jusqu'a briller
son meuble, un jour qu'il manguait de hois, el d’argent pour en ache-
ler. Enlin, aprés avoir souflert et « ballelé » pendanl seize inndes, de
1539 4 1555, il réussit & produire des émaux dont il ful satisfail. 1l en
composa ses admirables « rustiques fgulines » en relief, dont il décora
les plals, les assietles el les vases de son lemps. C'élail loule o fame
rampante, nageante el saulante de nos marais el de nos champs : des
serpents, des brochels, des anguilles, des rainelles, des grenonilles,
des lézards; le tout posé sur un fond rugueux jonché de coquillages,
avec une vérité d'allures et de couleurs qui faisait vraiment illusion,
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La cour et la ville s'éprirent des productions de Palissy; ce ful une
vogue universelle, une longue période de succks, qui récompensait
enfin les efforls du vaillant artiste,

Examinons sa falence enindustriel. La pAle est dure, serrée, sonore
hlane-rositre plutdt que blanche, et trés fortement coite. Au point de
voe chimique, ¢'est une pite argilense, comprenant, sur 400 parties,
67,30 de silice, 28,31 d’alumine, 2,03 d’oxyde de fer, 1,52 de chaux,
el des traces d'aleali. Celle polerie conlenait lrop peu de chaux pour
qu'on émail 3 base d'élain pity adhérer forlement, Aussi Palissy,
quand il 4 employé cet émail dans ses plus anciennes produclions,
n'y a-t-il fait entrer gu'une trés fuible proportion d’oxyde d'élain.
Disons, du reste, que ses poteries, sans avoir alteinl jamais la blan-
cheur éclalante de 1'émail A base d’élain, étaienl cependant assez
hlanches pour pouvoir se passer de cet émail, et que des glagures
eolorées lear convenaient parfaitement. C'est pour cela que presque
toutes les pidces de Palissy sont recouvertes d'un vernis plombeux. Ce
vernis, du reste, est trés minee, trés dur el trés brillant; mais quelles
difficultés Palissy n'a-t-il pas dd surmonter pour faire adhérer ses
émanx,sans écaillages, sur une terre exemple de chaox, et si fortement
cuile. En somme, la fafence de Palissy n'élait pas do toul ce gque nous
appelons la faience compmanme, elle élail plotdt de 'espdce de fafence
fine appelée terre de pipe.

Ajoutans que Palissy ne modelail pas ses ouvrages : il les monlait,
el ensoite il les vernissait. Ses moules, venduos aprés sa mort, servirent
i des reproductions continuelles de ses ceuvres, et expliquent le nom-
bre prodigieux des « faux Palissy » qui courent le monde des amaleurs
el des marchands de curiosités,

Palissy mourul en 1589, dgé de 79 ans, dans Ia prison de Ia Bastille
oi il était enfermé depuis quelques mois pour erime de religion, car il
avail embrassé de bonne heurs la religion réformée. La prolection
royale I'avait défendu jusqu'alors contre les violences du parti catho-
ligue; mais & ce moment, elle ne pouvail plas rien pour lui. Le roi
Henri 111 vint le yoir dans sa prison, mais il ne put 'en faire sortir,
ear il n'était plus le maltre : le roi de France étail I'esclave de la Ligue,
et la Ligue ne pardonnail pas.

En mouranl, Palissy emporiail avec Iui, de propos délibéré, le se
cret de ses fmaux, el le trésor précieus des ohservations el des re-
marques que, mieux qu'un autre, il avait eu I'oceasion de faire sur les
terres, les poteries, les émaux, sur leur dosage, leur préparation, leur
mode d'emploi, leur cuisson. Une lelle résolution, prise dés longlemps
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avant sa morl, élonne el confond chez un esprit aussi élevé. Sans
doute, il avait longtemps souffert; mais n'avait=il pas joui, pendant
plus de trente ans, de succhs continus et d'une gloire bien méritée? Sa
vie, en somme, avail été faile de bien el de mal, comme celle de
toute créature humaine, Aussi, pour nons, ses seize années de « bat-
telage » et de lulte pénible ne sauraient excoser Palissy. Nous le con-
damnons an nom de celle loi morale, en vertu de laquelle les hommes
dune géndération, recevant des Ages précédents le trésor de leurs con-
naissances acquises, doivent transmettre intact & la postérité ce pré-
cienx dépdt augmenté de leurs propres découvertes. C'est la loi de la
solidarité humaine A travers les dges. Toul homme qui manqoed cetle
loi morale est conpable. 1l peul &tre, ainsi que le fut Palissy, un grand
artiste et un grand savan!, mais il n'est pas un grand homme. Ainsi
Palissy, loin d'ouvrir des voies nouvelles & la eframigne francaise, el
de la mettre & méme de luller avec la céramique ilalienne, ne lui ful
d'aucun secours, el la réduisil & se mettre bienldl A |a remorque des
faiences d'Italie. Aussi peut-on dire avec tristesse que, si l'cuvre de
Palissy ful admirable, elle est rvestée inféconde : elle a traversé lo

ciel de la céramique, comme un brillant météore, sans laisser aucune
trace aprés elle.

Faiences drelief de Normandie.— Palissy ne fut pas senl, auxvi® sidele,
4 produire des faiences A reliefs. De son vivant, on trouve, en Nor-
mandie surtout, un certain nombre d'usines qui recouvraient d'un
¢mail, & base d’élain el de plomb, des pitces de poleries appropriées
aux constructions. C'étaient principalement des carreaux de rovéle-
menl, lels que cenx do chitleau d'Ecouen, cuils & Rouen, en 1542 des
épis et autres pidces de toiture, dont les formes élégantes et leurs vives
couleurs ressortaient avee éclat, au contact des tuiles un peu brunies
par l'usage. On trouvail cette fabrication répandue dans I'Eure, A
Infreville, Armentidres, Chitel-la-Lune, el, dans la Sarthe, & Mali-
corne et & Pont-Vallain.

Mais c'est dans le Calvados, & Manerbe el an Pré-d"Auge, que les
faiences & reliefs atteignaienl leur plus grande perfection, et élaient
véritablement arlistiques. Elles cherchaient, dailleurs, & imiler 1o
genre de Palissy. Mais leurs compositions n'alteignirent jamais le bon
goit de celles de Palissy; lenrs émaux, plus froids, plus durement
posés, emplcheront toujours de confondre ces fajences aves les
siennes,

Par ce qui précdde, on voit que l'ancienne mode frangaise des pote-
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ries A reliefs, représentée depuis le moyen Age par les terres sigillées,
el plus accentuée encore an xv1* sidcle par les fafences de Palissy el
par celles de Normandie, se maintint forl longtemps en face des ma-
joliques jlaliennes. Ce ne ful que plusienrs années aprés la morl de
Palissy, c'esl-d-dire & la fin du xvi* sidcle, que la majolique parvint &
s'implanter en France; elle vy conguil rapidement la faveur populaire,
et cependant, en Tlalie, 'heure de sa décadence avail sonné déj.

Disons ici, pour n'y plus revenir, que les Frangais donndrent,
dés l'origine, le nom de faiences aux majoliques italiennes, en le dé-
rivant du nom de Faenza, dont les produits artistiques élaient extré-
mement recherchés, el faisaient 'objel d’une trds importante exporia-
tion.

Faiences de Nevers. — C'est & Nevers, vers 1602, que des Italiens
venus d"Albissola, les frires Conrade, fondérent la premidre fabrique
de majolique italienne. Elle prospéra tellement qu'il s¢ créa bientot
des fafenceries rivales, qui devinrent & leur tour extrémement floris-
santes. En 1743, il n'existail pas moins de onze fabriques & Nevers. En
1790, on n'en comptait plus que deux. La fabrication nivernaise se
soutint encore jusque vers l'année 1800, ol elle entra dans une période
de décadence qui ne s'arréta plos. De nos jours, il n'existe plus que
quelques fabriques qui produisent des falences communes 4 I'vsagedes
ménages,

Une seule fabrigque, celle de M. Signorel, fabrigue, sur commande,
des imilalions des anciens modéles nivernais.

La faience de Nevers a eu plusieurs périodes. Tout d'abord, elle
imite la majolique italienne, avec des sujets chinoisel des ornements
inspirés de 'antique el de la Renaissance. Un pen plus tard, les orne-
menis subissent l'influence orientale. Jusque-1a, ce sont des camaicux
généralement bleus, rehaussés de manganése.

On trouve ensnite des sujets mythologiques el familiers, avec des
ornements italiens el orientanx mélangés, des guirlandes de fleurs
suivant le godl persan. Les figures de décor ¥ sont ordinnirement en
jaune sur fond bleu : Nevers n'a jamais employé In couleur rouge.

De 1750 & 4810, la faTence de Nevers adople une ornementation
hizarre, el une coloration ol domine le bleu sur un fond blane, puis
les fabricanls y inserivenl des senlences rimées d'une poésie de polier.
L'époque de nolre premiére Révolution, surtoul, a vu naltre une foule
de sentences démocratiques que I'on voit reproduire de nos jours sur
des assielles imilées de celle période,
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Faiences de Rouen. — La faience de Rouen, créée aprds celle de
Nevers, a été certainement la plus remarquable et la plus estimée de
la fatencerie francaise. La pureté, la régularité de ses ornements, la
perfeclion de son décor, en font un produit of se révéle magnifique-
ment le gotit frangais. Importée & Rouen vers 1644 par Nicolas Poirel,
sieur de Granval, la faience rouennaise atteignit sa plus haute splen-
deur vers 4743, & I'époque désastrense ot Louis XIV et toute sa cour
portiérent 4 la Monnaie lenr vaisselle d'or et d’argent et se o mirent &
la falence », suivanl Pexpression de Saint-Simon. En 1789, Houen
comptait dix-huoit falenceries; mais l'introduction des falences fines
anglaises, et la concurrence de la porcelaine eurent pour résultat la
ruing immédiate de cette industrie. En 1802, Rouen n'avait plus que
sept lalenceries : il n'y a plus avjourd'hui une seule faiencerie artis-
tique.

Comme la faience de Nevers, celle de Rouen présents plusienrs
périodes : dans la plus ancienne, elle imite le style de Nevers, puis le
type hollandais el japonais. Vient ensuite le siyle rayonnant, qui
marque 'apogée de la faience de Rouen : il comprend un décor 4
lambrequins et corbeilles, guirlandes de fleurs, d'abord en camaleu
blen, puis en camaien bleu rehaussé de rouge el de jaune, puis enfin
complétement polychrome.

Vers 4770, apparait l'imitation chinoise avec des pagodes, des bor-
dures quadrillées verles, des décors en blen lapis et fonds lapis; cetle
époque esl caraclérisée par l'emploi des couleurs les plus éclatantes.

Enfin vers 1780 nail le style rocaille, propre au temps de Louis XVI,
avec des scénes galantes ou champ@ires, des trophées, des carquois,
des cornes d'abondance d'oit s"échappent des leurs, Le décor est d'un
polyelirdme vif ol domine souvent le jaune eitrin.

La réputation de la faience rouennaise ftait telle, av xvin® sidele,
qu'elle ful imitée par beaucoup de fabriques, au nombre desquelles
nous citerons Paris, Lille, Sinceny, Nantes, Marseille, Moustiers,
Nevers, ele. Aujourd’hui la fabrique de Loc-Maria, prés Quimper, re-
produit et imite avec beaucoup de succes les anciens Rouen.

Faiences de Moustiers. — La Provence a été le centre d’une impor-
tante fabrication ; d'aillenrs son voisinage de I'ltalie, joint & ses nom-
breuses relations commerciales, onl loujours mainlenu, dans celle
province, le godl des beaux-aris,

Moustiers surloul, dans les Basses-Alpes, eut, de bonne heure,
des falenceries qui acquirent une grande répulation. Dés la fin du
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xvii® sidele, vers 1686, les Clerissy fabriquaient des poteries fort re-
cherchées pour I'élégance de leurs décors. Les peintures ont repré-
. senté, d'abord, des scdnes de chasse ou des sujets tirés de I'histoire
sainte, avec des bordures de style antique et oriental, le tout d'un
blen intense sur un émail uni d’un beau blanc. Puis, ces bordures
changirenl de slyvle et se composérent d’ornements de la plus gra-
cieuse finesse, empruniés au genre de Boule et de Bérain. En dernier
liew, le décor représente des sujels tout mythologiques, couronnés de
baldagquins et de rinceaux, accolés de cariatides, et entourés de vases
de fleurs et de jets d'ean.

Mousliers possédail sepl ou huit usines en 1756, onze en 1789, cing
seulement en 4794,

Faiences de Marseills. — Marseille, aussi, se fil une réputation méri-
Lée pour ses falences @ elle cot des fabriques dés les premiéres années
du xvin® sidele : les produits de Marseille se fonl remarquer par la ri-
chesse des couleurs et par la correction du dessin. lls se distinguent
de cenx de Moustiers par leor émail un pen blevdtre, et par l'alliance
du blen de cobalt avec le violet de manganése : en général, lous les
conlours des dessins sonl en violel, ainsi que les losanges qui remplis-
sent cerlains compartiments. .

On complait encore, & Marseille, nenf faienceries en 1780, lrois sea-
lement en 1805, el une seule en 4810 : la falence fine nnglaise st ln
porcelaine ont tué 14, comme ailleurs, celte florissante induslrie,

Faiences flamandes. — La Flandre eut, au xvn® sidcle, des faienceries
fort importantes & Dunkerque, & Lille, & Valenciennes, & Bailleul, &
Saint-Amand ; leur décor imitait celui de Rouen; quant A leur pate,

elle ne peul se dislinguer de celle de Dellt, car elle est faite avee la
méme terre.

Faiences ' Alsace. — L'Alsace posséda, de 1706 & 1780, & Strasbourg
et i Haguenau, des faienceries forl remarquables, eréées et dirigtes
piar In famille des Hannong. Leur faience fine et bien travaillée, aux
formes toujours élégantes, recevait souvent des appendices (rds com-
pliqués : 1'émail est blane uni, sans craquelure, cf se préte nisément &
toutes les peintures de moufle, Le décor est simple : il se compose
ordinairement de fleurs cerclées d'un trail voir. Un rouge d'or bril-
lant el un vert de cuivre intense caraclérisent les faiences de Stras-
hourg.
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Faiences diverses. — A ¢Olé de ces fabriques renommées, qui don-
naient le style el le ton, bien d’autres falenceries moins importantes
et livrées surtoul aux imitations, prospéraient en France. Il nous suf-
fira de citer celles de Paris, de Lyon, de Bordeaux, de Beauvais, de
Hennes, ete.

De ce qui précdéde, on peut conclure que la laience frangaise a pris
naissance avec le xvn*sidcle, qu'elle a alteint son apogée au xvur®, alors
que la falence italienne était en pleine décadence, et qu'elle est brus-
quement tombée avee le xviu® sidele, impuissante & luller contre la
vogue de la porcelaine et des [alences fines anglaises,

Faiences de Delft. — Aprés les trois nations, espagnole, italienne ot
frangaise, nous ne voyons plus guére que la Hollande, dont les faiences,
sous le nom de falences de Delft, ont jeté un vif éclatl durant les xvi*
el xvin® sidcles,

En dépit des fables et des exagéralions dont on a enlouré I'origine
des fafences de Delft, ce n'est gudre qu'i 'année 1644 qu'on peul fire
remonter la création de la premidre falencerie de cette wille. 1l est
vrai que sa réputation grandil rapidement, car on comptait & Dellt
quaranie-frois fabriques en 1650, cingquante en 1700, une cenlaine au
milien du xvim sidcle. Avjoard'hui, cette industrie, nagudre si bril-
lante, est morte : on ne trouve plus & Delft quune senle fabrique, qui
ne produit gudre gue des assielles unies en falence fine.

Les faiences de Dellt ont un style A part, un cachet particulier,
quelles doivent & I'imitation des porcelaines japonaises, el au concours
empressé que les grands peintres ne dédaignaient pas d’apporter, non
plus qu'en ltalie, & la décoration céramique. Les Hollandais, qui fui-
saient seuls le commerce avee le Japon, rapportaient de celte contrée
des porcelaines qu'ils vendaient en Europe & des prix fabuleusx, et qui
leur inspirtrent I'heurense idée d'imiter les décors japonais sur leurs
fatences. Il s’est fabriqué A Delft une quantité prodigieuse de potiches,
de plats, d'assieltes, de pibces & thé, de plaques de revitements, dé-
corés de sujets, de paysages ou de marines, el enlourés d'ornements
de toules sorles. Aussi les Hollandais en mettaienl parlout; leurs
dressoirs, leurs erédences, leurs meubles étaient surchargés des plus
belles muvres; des plaques de [afence hisloriées ornaient leurs
escaliers, leurs vestibules, « et jusqu'aux murs des fermes et des
élables s,

La phte était trés finement travaillée : elle ftait faite avec l'argile de
Bruyelle, pelit village & une lieue de Tournay, qui approvisionnail, en
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méme lemps, les falenceries de Bruxelles, de Tournay, de Lille el des
Flandres.

Faiences d'Allemagne. — La fafence allemande n'a pas atteint la ré-
pulation de celles des nations que noos avons cilées; cependant, parmi
les fabriques qui ont eu leur valeur, on peut citer celles d'Anspach, de
Baireuth, de Memmingen, de Noremberg, célébre surioul pour ses
plaques de poéles en faience, de Frankenthal, dans le Palatinat, de
Harbourg, en Hanovre; de Hochst-sur-le-Mein, dans la principauté de
Nassau; de Louishourg, en Wurtemberg: de Kaschau, en Hongrie, ele.

Faiences anglaises. — La fabrication de la faience & émail d'élain
n’eul jamais une grande imporlance en Angleterre; elle y fut impor-
tée de Delft par les Hollandais, qui crédrenl des fabriques vers 1640 &
Fulham el & Lambeth. On ¥ fabriqua principalement des bouteilles,
des vases de pharmacien, des carreaux de revélemenl avec paysages
en bleu. Mais les céramistes anglais abandonnérent rapidement la fa-
hricalion de la fuience commune, pour celle des grés cérames et des
[uiences fines, ainsi que nous le verrons plus loin.

Faiences suisses. — La Suisse a produit astrefois quelques falences
remarguables, & Zurich, A Schaflouse, ete.; en général, le caraclére
distinetifl des euvres snisses anciennes oo modernes esl une grande
netleté de dessin, disons méme une cerfaine sécheresse dans les détails
et dans I'application des émaux qui sont posés légérement en relief.

Faiences modernes. — De nos jours, la ience commune, surtoul
celle de ménage, est fabriquée dans un grand nombre de manufac-
tures, parmi lesquelles nous cilerons celles de Paris, de Bourg-la-Reine,
de Choisy-le-Roi, de Sceaux, de Nevers, de Rouen, de Saintes, de
Lunéville, de Forges-les-Eaux, de Tours, d'Abbeville, de Bordeaux,
de Limoges, de Longwy, de Quimper, ete.

Depuis une quinzaine d'années, quelques-unes de ces usines ont re-
pris avec succds la fabrication des falences artistiques el décoratives.
Nous citerons entre autres celles de M. Miiller, & Ivey-sur-Seine, de
M. Vieillard, 4 Bordeaux, de M. Boulenger, & Choisy-le-Hoi, de
MM. D'huart, 4 Longwy, de M. Jean, A Paris, de M. Collinot, & Paris,
de Loc-maria, prés Quimper, de M. Havilaind, 3 Limoges, ete.

Composition et fabrication des faiences communes. — Nous avons dit,
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plus haut, que la fafence commune artistique est une terre cuite re-
couverte d'un émail opaque el dur, ordinairement & base d'étain. Cet
émail rend la polerie imperméable; ensuile il cache la couleur rouge
ou brune imprimée 4 Ia pite par I"oxyde de fer gu'elle contient; enfin,
il fournil & 'artiste une surface dure, blanche ou colorée, sur laquelle
il pent élendre une peinture en couleurs vitrifiables,

Nous ne nous ocenpons pasici de la fafence commune & pile brune,
qui doit aller au feu, et qui recoit, non plus un émail d'étain, mais une
simple glagure plombeuze.

On voit de suite que la premidre condition qui s'impose 2 la fafence
est de présenter une pile & laquelle I'émail d'élain puisse adhérer for-
tement, sans craquelure et sans écaillage.

Or, des expériences directes el 1'examen de toutes les faiences onl
démontré que cette adhérence ne peul avoir lien que sur une pite qui
conlient au moins 12 °/, de chaux. De 14 I'obligation de rejeter toule
argile privée de chaux, et de rechercher au contraire les argiles mar-
NEuses.

Voici dailleurs un tablean extrait des Lepons de eéramigue de M. Sal-
vélal, el qui contient les résullats des analyses qu'il a faites des prin-
cipales fafences arlistiques de diverses contrées et de diverses épo-
ques : nous y joignons, comme éléments de comparaison, les analyses
des faiences fines d'Henri 1T et de Bernard Palissy.

TABLEAU 15, — COMPOSITION DES FATENCES COMMUNES,
TAPRES M, SALVETAT

DEAIENATION BES PATENCES. E
=

ALUMINE
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de for

ACIE
earbpnigua
ALCALIE
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do Plchenot (ingercable), .| 5630 | 26.00 | 10,70 | traces 1.5 1.10
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de Bernard Pullssy , . . .| 6750 | =551 .52 - *.00 .

.
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= NN e e e a e e 4700 | 4502 | 2028 | ooid Lo7 | 1297 « M
= PR Y e e B0 | 1200 | 1020 ) 045 am 6,10 .
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Donnons de suite, en regard de ce lableau, la composition la plus
employée de 1'émail blanc d'étain. On mélange d’abord, & 1'élat mé-
tallique, 80 parties de plomb et 20 parties d’étain. Ce mélange, calciné
dans un fourneau de laboratoire, fournit une poudre jaune, appelée
caleine, qui est la base de 1'émail blanc.

On mélange ensuite la calcine, soit avec du sable et du sel marin,
soil avee du sable, du carbonale de soude et du sel marin, dans les
proporlions suivantes, en poids :

1" dosags. ¥ dosage.

BRIEINE i S Ta e e e a) mruna 44,60 44,60
Sable de Decize, prés Nevers . . . . . 44,60 44,60
PRALIRINEL oo ocvh cveneiendisraiaies  (ELBD 5,40
Carbonate desoude, . . ... ..... o 5,40

Ce mélange est fondu dans le bassin du four, & 60 ou 70 degris du
pyroméire de Wedgwood ; ainsi fonduoe, la masse n'est pas toujours
blanche; mais, pilée el refondue sur les pitces mémes, elle cuil Lrés
blanc.

Revenons maintenant & la pite de la faience. Les terres qui, par
leur composition, donnent, aprés la cuisson, des biscuils qui se rap-
prochent le plus des résullats du tableau 13 sont: Pargile plus ou
moins plastique el marneuse appelée terre glasse, la marne pure, et
le sable,

M. Salvétal a étudié complatement l'influence de la chaux sur 1'a-
dhérence de I'émail, en composant une série de dosages de glaise, de
marne pure el de sable argileux : la composition chimique de ces ma-
likres premidres élait la suivante:

TARLEAU 16

ALUMINE. | CHAUX. |MAoNEsIE,

Mamb. .. .l

Sable arglleux. . .

Il est arrivé, de celle manidre, & poser les trois dosages suivants, qui
peovenl 8lre considérés comme des Lypes :



Ces trois dosages donnent des pites de falences qui, analysées avanl
|a ouisson, mais aprés une dessiccation A 100 degrés, présentent la
composition snivanie ;

TABLEAU 18

. e
UOSAGES DIVERS. ‘ SILIGE. |ILEII'.HE.

Type Ll v csan
Type il ...

Examinons les résullals obtenus avec ces pales.

La pate du type 1, qui contient le moins de marne, et seulement une
proportion de 12,20 de chaux, est incapable de conserver I'émail d'é-
tain, car il ne glace pas, el il lressaille, méme en magasin,

Mais, si I'on augmente la proportion de la marue, en s¢ rapprochant
du type 1I, on forme des plites qui relicnncnt de micux en mieux
Pémail jusqu'au type 11, qui contient 20 de chaux, et qui donne une
pite trés convenable pour supporter également, sans allération, I'é-
mail et les coulenrs; on peut remarquer, d'ailleurs, que ce type 1l se
confond presque avec les meilleures faiences du tableau 15, celles de
Luca della Robbia, de Manassds, de Rouen, de Perse, eto.

Enlin, si I'on continue encore & angmenter la proportion de Ia
marne, el, par conséquent, celle de la chaux, I'ndhérence recommence
4 diminuer jusqu’au type 111 qui contient 25 de chaux, et quine prend
I'émail que pour le laisser bientdt se lever en larges écailles.

1l résulle de ces remarquables vxpériences de M. Salvélal, que les
types 1 et 11 constituent des limiles extrémes de dosages qu'il faul
éviler avec le plus grand soin, pour chercher & sapprocher le plus
possible du type Il qui donne d'excellents résullats.

La pile donnée par le dosage du lype II, an tableau 17, est de cou-
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leur brune; mais on peut oblenir une pite blanche qui adhire & 1I'¢-
mail aussi bien que 'autre, en prenant des argiles, des marnes et des
sables, qui soient exempts de fer, ou A peu prés. A Paris, on 'obtient
par le dosage suivant :

Argile plastique d’Arcueil. . . ., .. . . oivista atwial B
Marne argileuse verdatre, supérieure an gypse, . . . . 36 100
Marne caleaire blanche des terrains gypseux. . . . . . 9§
Sable impur et marneux, jaundtre, supérieur an gypse. 28

Aprés que les terres ont 616 soigneusement dosées, on les mélange
dans une caisse rectangulaire appelée gdchaoir: ce mélange produoit
une pite qu'on délaye dans une quantité d’ean suffisante pour en sé
parer les corps pierrenx étrangers par une simple décantation, A sa
sorlie du gachoir, on tamise la pate, puis on Ia délaye, en en formant
tne houillie assez épaisse, que I'on di rige dans des fosses creusées pris
des gdchoirs, Elle séjourne 1 plusieurs mois, exposée aux intempéries
de M'atmosphére, 8’y amdliore, et s'y épaissit encore. Au bout de ce
temps, on prend celle pite et on la travaille, en la malaxant sur une
table, el en en formant des boules qu'on projette aveec force contre
des mors bien secs, On ne I'emploie. pas loujours, méme dans cej Glats
on préfére 'enfermer quelque lemps encore dans des caves oi elle
continue & s'améliorer,

Lorsque le moment est venu d'employer cetle pite, on |a pétrit
longlemps avee les pieds par le marchage, puis on en fait des ballons
de 23 kilogr. environ, que les ouvriers fagonneurs viennent prendre
au fur el & mesure de leurs besoins, .

Pour fagonner une pidee, I'ouvrier place sa pdte sur Je tour &l la
modéle & la main, puis il la laisse sécher quelque lemps, apris quoi
un autre ouveier la tovrnasse, o'esl-ddipe quan moyen d’un outi] 4.
cier, il achéve de loi donner la forme et le contour qu'elle doil can-
server: il est bon d'éviter de la polir avec la corne, car celte opéra-
tion rend '"émaillage plus difficile.

Quant aux pitces telles que les garnilures et les anses, qui, n'étant
pas rondes, ne peuvent se faire an lour, on les fabrique en coulant,
dans des moules en plalre, la lerre i falence délayée dans une quantise
d'eau convenable,

Le platre du moule absorbe I'eau de la pidce, of In desséche ainsi
naturellement. Ges pidces accessoires sonlt alors reticfes du moule, et
appliquées sur les poteries au moment canvenable,

16
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Le tournassage est suivi du séchage des pidces, quise fait dans des
calles traversées par les tuyaux des cheminées des fours, el qui dure
plusieurs jours.

Cuisson des faiences, — Aprés le séchage, on procéde 2 la cuisson.
Les fours & faience sont généralemenl carrés & axe vertical & deux
foyers; mais on fail usage aussi de fours ronds 3 axe vertical et & deux
alandiers, placés en dehors du four. Les produits de la combustion se
rendent sons une voite établie & la partie inférienre du four, et tra-
versent les carneaux dont celte vodte est percée, pour s'élever dans la
partie supérieure, appelée laboratoire, ol sont placées les poteries &
cuire.

Ce laboratoire est partagé en deux élages supérposés par un plan-
cher percé de carneaux: letonl est surmonté d'une cheminée conique
dans les fours ronds, et d'une cheminée claire-voie dans les fours
carrés.

L’étage supérieur, le moins chaud, regoil les pitces crues A cuire
en hiscuit; I'étage inférienr, le plus chaod, est destiné & cuire les
pidces en émail, car la fusion de I'émail exige une température plus
élevée que la cuisson du biscuit: ¢'est-a-dire que la coisson de la
fatence commune est double, et qu'elle se fait, péanmoins, dans le
méme four,

Les pidces crues de I'étage supérieur se placent en échappades,
cest-h-dire sur des tablettes de terre cuile portées par des supports
verlicapx, en terre cuite anssi, Quant aux pitces & émailler, on les
enferme dans des eazetfes, ou boites d'argile, émaillées elles-mémes i
V'intérieor, afin d'empécher les pidces de se dessécher.

La cuisson comprend deux périodes : celle du petit few qui, dans
un four carré de 5 mdtres de hauteur el de 27,50 de cOté, dare de 15
4 16 heures: celle do grand few, qui dure de 12 4 13 heures. On peul
défourner aprés 36 heures.

On a cuil longlemps au bois. Dans un four de la contenance ci-
dessus, on bralait environ 14 stéres de bois milé de chéne, de charme
et de hétre, pour cuire une fournée contenant 140 douzaines de grosses
pitces. Auvjourd’hui, le combustible employé est la houille, qui pro-
cure une économie considérable.

Avec les fours carrés, la conduite du feu est difficile; nous avons
d'ailleurs exposé, & propos des fours & briques, les avantages des fours
ronds sur les fours carrés; nous n'y reviendrons pas ici.

Lorsque les pitces sont cuites en biseuit il s'agit d'y appliquer 1'é-
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mail blanc & base d’étain, dont nous avons donné la composition plus
haut. On en fait fondre les éléments, bien mélangés, dans e bassin
du four, ou petite cavilé ménagie dans sa partie inférieure, Cot émail
esl ensuite nettoyé, broyé et délayé dans l'eau, de manidre i fournir
une bouillie claire, ou darbotine, dans laquelle on plonge les pitces 4
émailler : c'est le procédé par immersion décrit précédemment. Aprés
Vimmersion, il faut retoucher Jes pidces, soit pour enlever les goulles
d’émail qui formeraient des irrégularités, soil pour remettre de I'é-
mail aux rares points ofl il mangueraif,

Lorsque I'émail s'est affermi, on encaste les pidces, el on les
porte & I'étage inférieur du four. Sous l'action de la chaleur,
I'émail entre en fusion, pénétre en partie dans le biscuit toujours po-
reux, el donne une couverte brillante, dure, et qui ne Eercera pas, si
I'émail est de bonne qualité, et s'il a 616 appliqué avee les soins con-
venables,

Ajoutons que la température de I'étage supérieur du four, of 1'on
cuil en biscuil, doit varier snivant la composition de la pite, et qu'elle
peul s'élendre de 26 A 57 degrés du pyrométre de Wedgwood, soil
de 900 & 1.275 degrés centigrades environ. Celle du compartiment in-
férieur, o 'on cuil en émail, est un peu plus élevée, et comprise
entre 60 et 70 degrés Wedgwood, soit entre 4.285 et 1.305 degrés cen-
tigrades.

Ces lempératures de cuisson, relativement élevies, ne le sont ce-
pendant pas assez pour chasser de la pite Lout agide carbonique
qu’elle conlient par sa marne. On peul voir en effel, par le tablean 135,
que toutes les fafences artisliques contiennent encore de notables
quantités d'acide carbonique : aussi font-elles toutes ellervescence
avec les acides.

Avanl de quilter la préparation de [a plte de faience, el de passer j
la maniére de la décorer, nous croyons ulile de placer sous |os youx
du lecteur les provenances des matidras qui composent les pites de
diverses fabriques.

A Sceanx, d'aprés M. Salvétal, on fait de trés belle fatence ay
moyen du mélange suivant, exprimé en volume.

Glaise verle de Fresnes, . . ., .. . « 375
Humuhlanchu...,.........:mﬂ
Terre & four de Picpus. . . , . . . « 5 200
SahtcdeFunt.enaj!........... 100
Argile de Genlilly, ., . . ........ o5
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Les faiences ingergables de M. Pichenot, & Paris, proviennent du
mélange suivanl :

Argile plastique de Vaugirard. . . . . 2350
Marne de Ménilmonlant. . . ... . . . 250
Bablelin siesinl recasie ayale nie . SO0
CEmenk o s sele s ain s sl aaterae o 310

Ce ciment, qui provient du broyage des biscuits, n'ajoute & la pate
aucun &lément nouveau : il n'intervient que comme matizre antiplas-
tique, el pour éviler 1a fente & la dessiccation.

Les falenceries de Tours fabriquent wne fafence brune, qui va irds
bien au feu, avec un mélange de parlies égales en poids, de marne
calcaire de Cambrai, et d’argile figuline impure appelée terre des pitis
ou des prés. Leur faience blanche est formée des mémes éléments,
augmentés d’une marne calcaire dite de Fondetles,

A Nevers, on emploie un mélange de terre blanche, extraite d'un
tieu dit la Raye, prés de la ville; de terre jaune ou argile sableose,
extraite aux Chaumomes, et de terre grise, ou argile moins sableuse que
la précédente, extraite aux Neuf-Piliers.

A Rouen, I'argile employée provient de la fordt de Ialundes, pris
de la ville: de Saint-Aubin-la-Campagne, & Pest de Rouen: de Bose-
Roger, de Thuit-Hébert, et de Forges-les-Eaux. On ajoute an mélange
du sable de Decize, prés Nevers, qui est fusible, ou un grés pulvérisé
qu'on fait venir de Pithiviers,

Au Havre, on emploie des argiles de Saint-Aubin, des terres prises
au bord de la mer, et des marnes des prés.

Lunéville et Sarreguemines emploient des argiles de la localité.

On voit que les fabricants n'hésitent pas & aller chercher, souvent
trés loin, quelques-uns des éléments nécessaires & la pate, afin d’ob-
tenir des falences irréprochahbles.

Application des peintures, — Abordons maintenant la parlie décora-
tive el arlistique de la [abrication.

Dans la falence commune, on applique la peinture, non pas sur la
pite elle-mPme, mais sur I'émail opaque qui la recouvre. On peut la
poser, en couleurs de demi-grand few, sur I'émail ero oo sur 1'émail
cuil ; ou en couleurs de moufle ou de petit feu sur 1'émail cuit, ce qui
constitue trois procédés bien distincts,

Dans la premidre méthode, on saisit la pitce au moment ofi I'on vient
de la tremper, & I'état de biscuil, dans le bain d’émail liquide, qui s'y
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allache naturellement par absorption. Quand Iémail est assez 580,
sur la surface raffermie, l'artisle trace, en couleurs vitrifiahles de
demi-grand feo, les ornements et les figures qui doivent décorer la
pitce. Aprés quoi l'on encaste, el 1'on porte Ia fafence au four o elle
recoit la deaxibme cuisson, qui incorpore la peinture & 'émail en luj
donnant un moelleux incomparable; un vernis plombeux, incolore, et
transparent, jeté sur le tout, achdve de donner & la peinture un gras
et un glacé sans rival,

C'est par ce procédé qu'ont été décorées les majoliques de la
Renaissance ifalienne : il donne A la peinture one franchise de ton
merveillense, mais il faul avouer qu'il est d'une application forl diffi-
cile, et qu'il exige de |'artiste une habileté, une siireté de main con-
sommée, car loute retouche est pour ainsi dire impossible sur un
enduit pulvérulent, que le moindre frottement égréne, et que I'ean
délaye.

De plus, 'obligation, pour les couleurs, de fondre A la méma lempé-
rature que I'émail, o'est-h-dire vers 1,300 degrés centigrades environ,
limite aux coulewrs demi-dures, oude demi-grand feu, le choix des cou-
leurs qu’on peutappliquer i cette décoration; le nombre en est certaing-
menl moins grand que celui des couleurs tendres ou couvleurs da
moufle; mais cependant, la paletle de l'artiste dispose encore d'une
série de couleurs plus nombreuses et de lous plus variés que dans la
série de couleurs de grand feu.,

Le second procédé n'est gudre qu'une variation du précédent, mais
il est d'une application beavcoup plus facile, ot il fournit des pein-
tures donl la largeur de touche et le moelleux peuvent lulter presque
avec ceux du premier procédé. Dans celle méthode, aprés avoir cuit
la pidce en biscuil, on la trempe dans I'émail, et on la soumet A gne
deuxidme cuisson pour la fondre. Alors, sur cel émail refroidi, I'ar-
tiste applique la peinture avee des couleors de demi-grand feu; mais
ici du moins, les retouches sont possibles et laciles; il peul effacer les
Leinles, les fondre au pinceau, les graller, les surcharger, ete. Puis,
lorsque la peinlure est achevée, on remet la pidce, une troisidme fois,
au four chauffé & la température de fusion de I'émail el des couleurs;
alors I'émail redevient fluide, et incorpore les couleurs, en leur don-
nant presque les qualités si remarquables du premier procédé,

La troisiéme méthode dilfére essentiellement des denx aolres - ce n'est
plus une peinture qui fond en méme lemps que "émail et qui esi
comme incorporée dans sa masse, ce sonl des conleurs tendres ou e
moufle appliquées sur I'émail cuit et fondues dans des moufles & une
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température qui ne dépasse jamais 1,000 degrés centigrades. L'émail
ne fond pas & cette température relativement basse, aussi les conlenrs
n'y adhérent-elles que par leurs propres fondants, qui leor donnent en
mdme temps un certain glacé; mais on avive toujours les couleurs en
les recouvrant d'on vernis plombifére et transparent. L'avantage de
cetle méthode est de mettre & la disposition du peintre toute la riche
et nombreuse palette des couleurs de petil feu, loutes celles, du moins,
qui ne sonl pas décompnsfes pas leurs combinaisons avee le plomb
de I'dmail; le nombre infini de nuances applicables au moufle per-
mettent & larliste d'alteindre un fini parfait, un irréprochable
modelé.

La nomenclature el la préparation des conleurs de demi-grand fen
el de petit feu ont été données plus haul, & propos de la décoration
des poleries; nous n'y reviendrons donc pas ici, mais nons devons
dire quelques mots des émanx stanniféres opaques et colorés qui rem-
placent souvent 1'émail blane sur les pidces el plagues de faience
commune, et qui regoivent, comme lui, des peintures arlistiques.

On obtient ces émaux de couleur, en mélangeant un oxyde colorant
avec les éléments de I'émail blane, dont nous avons donné plus haut
le dosage, el en fondanf le tont, comme on le fait pour ce dernier.
Quelquefois, il suffit d'ajonter l'oxyde colorant & 1"émail blane fine-
ment broyé.

Voici les dosages en poids des émaux opaques le plus généralement
employés,

. Bmafl-blane. . ...on acaidl a5
Email bleu. . .. . a Oxyde de cobalt, azur . , . . . 3
A, Ll Email blane:, . . .. ..... 93
ool i R Oxydede cuivee . » . « ov . B

| Emall'blane. . ., . .o o o4

Email vert pistache. i Protoxyde de cnivre. , , . , . 4
Jaune de Naples,. . . ... .. 2

L Email blane . . .. ...... 04
Email violet. . . . . Carbonate de mangandse pur. . 6
: : Email blane. . . . . . ..., . n
BERILIBERE. e Oxyde d'antimoine. . , . , , . n

Les faiences décoratives pour la construction se fabriquent en
plagues carrées on rectangulaires; malheureusement, on ne peut
obtenir des plagues de grandes dimensions, car la pAte est trés calcaire
el toujours un peu ferruginense, deux conditions qui tendent 2
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ramallir la fafence au four, el, par suite, & la déformer par affaissement.
Ce déful, peu accusé dans les pidees de faibles dimensions, s'accentue
gravement, dés que la surface devient un peu grande, et occasionne
des déchets [réquents. Aussi les plagques carrées ordinaires n'onl-elles
pas plus de 07,20 & 07,25 de cOté, el elles onl souven! moins, Les
plaques rectangulaires ont des largeurs de 0°,45 & 0,20 sur des lon-
gueurs variables qui ne dépassent jamais 0%,60.

Au-dessus de ces dimensions, les plagues de revétement ne sont plus
exfeutées que sur commande, et encore, on ne s'engage pas A liveer
des plaques qui dépassent 1%,00 de longuenr sur 0°,60 de largeur.

Les prix, d'ailleurs, s'élévent rapidement avee la surface et devien-
nent bientdl presque inabordables. Ainsi les plaques de 07,20 >< 0,720
s¢ vendenl environ 2 [r, 25 la pigce; celles de 12,00 ><0%,60 ne
cofiteraient pas moins de 300 francs pidce; c'est-d-dire neufl ou dix
fois plus cher que celles de 07,20 >< 07,20, A surface égale,

L'épaisseur de ces plaques varie naturellement avec la surface : elle
ne dépasse pas 07,01 pour les petites, 4 pite brune ou blanche, et atteint
jusqu'h 0°,025 et 0,030 et méme plus pour les grandes.

Le revers reste & I'étal de biscuit, el ne regoit ancon émail afin de
pouvoir adhérer & l'enduit de ciment qui le fixe aux murs. Les petites
plaques de pen d'épaissenr portent méme des petites saillies venues
A la pite, afin de faciliter 'adhérence.

1l est absolumenl indispensable que toutes les plagques soient bien
coupées carrément el bien nellement, afin qu'elles puissent s'aceoler
I'une & P'autre, en laissant entre elles un joint, pour ainsi dire, imper-
ceplible. Ce joint, malheureusement, on le voit toujours trop, il
réduil A la largeur d'un fil, et il produit, dans les panneaux d'ensemble,
un quadrillage extrémement désagréable. Aussi est-il vraimenl &
regretter qu'en 1'étal actuel, on ne puisse produire économiguement
les plagues de falence en grandes dimensions,

2, — FAIENCES FINES

Historigue. — La faience fine, on 1'a va plus haut, est une polerie i
péte blanche, opaque, A texture fine, dure et sonore, recouverle d'une
glacure boracique ou plombifére. La pite est composée d'argile plas-
tique et de silex pyromaque ou de quartz hroyé fin : mais on remplace
souvent une certaine partie d'argile par du kaolin lavé, et une partie
de silex par le méme poids de feldspath ou de pegmatite.
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Ainsi définie, la faience fine se distingue de la fafence commune par
sa pate toujours blanche ou & peine jaundire, par sa glagure exiréme-
menl dure et loujours transparente. D'autre part, elle différe de Ia
porcelaine dure ou tendre, en ce que =a pile est opaque el non lrans-
lucide, poreuse et non vitrifiée & demi, el que sa couverle ne forme
pas, comme celle de la porcelaine, une combinaison intime avec la

te.
plﬂ‘m done un produit bien distingt, ayant une composition spéciale
el des propriétés neltement définies. Bien des noms lui ont &té donnés
par les diverses nations européennes : en France, il est appelé porce-
laine opaque, demi-porcelaine, eailloutage, Lithocérame, gramit, china;
les Anglais l'appellent earthen-vase, [lint-vase, ironstone, wedguond,
white glaze, white granit, eream-colowr, pearlglaze, ele; en Allemagne,
e'est le steingut, la feme faience, le weissgranit. Les Suédois Pappellent
In porslim aokta (favsse porcelaine); les Italiens, la terraglia; les
Espagnols, la loza-fina. Tous ces noms, généralement impropres,
servent & désigner les diverses variélés de ces produils, dont les qualités
peuvent un pen varier én intensité, mais qui n'en constituent pas moins
un produit unique, anquel convient seul le nom général de faience
fine,

La falence fine esl une invenlion anglaise du sidcle dernier. Quelques
autenrs ont voulu cependant attribver 'honneur de cette découverle
i la France, en faisant remarquer que la faience dile de Henri 1I, on
d'0iron, dans le Poitou, eslréellement una fafence fine. La remarque
est jusle, mais il convienl d'ajouter que la fabrication du chiteau
d’Oiron n'a eu qu'une éphémére durée de vingl-cing & Lrente ans, el
que fabrique et fabricanis disparorent brosquement, en ne laissant
d'autre trace de leur passage qu'une cinguantaive de piéces, qui sonl
arrivées jusqu'a nous, el dont on ignorail encore, il y & quelques aundes,
la provenance exacle.

Oo peut done affirmer que les céramistes anglais qui ont trouvé, ou
retrouvé, si 'on veut, la fafence fine,au milien do xvm® sibcle, ne con-
naissaient absolument rien de la fsfence d'Oiron du xvi* sidele, et que
I'honneur de cette invention leur revient bien légitimement; I'histoire
de cetle découverle en fournit d'ailleurs une preuve évidente.

On sail que, depuis des sidcles, U'industrie céramique en Angleterre
est restée, pour ainsi dire, le monopole du Staffordshire, el que, dans
ce comté méme, elle est concentrée dans un district appelé autrefois
les Potteries, et aujourd'hui Stoke-Upon-Trent. Jusqu'aux premibres
années du xvin® sitcle, on n'y fabriqoait gudre que des poleries com-
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munes, quelques faiences d'élain, et surlout des grés cérames. Un
jour, Thomas Atsbury, le fils d'un potier de Burslem, voyageant i
cheval, fut foreé de s'arréter dans une auberge, sfin de soigner son
cheval alteint subitement d'un ma! d'yeux. L'hoOtelier lui conseilla
d'employer, pour le guérir, du caillou calciné. Atsbury, remarquant
que le caillou, qui était noir avant d'8tre mis au feu, étail devenu
blanc par la calcination, pensa qu'il pourrail, peui-gtre, blanchir la pate
rouge ou brune de ses poteries en la cuisant avec du silex calciné el
broyé. Le succds répondil heureusement & ses prévisions. Dis, lors la
fafence fine &ail créée; ceci se passait en 1730.

Trente troisans plus tard, en 1763, 'illusire Wedgwood remplagait
le vernis des folences d’Atsbury par des glagures plombiféres, et per-
feclionnail considérablement la fabrication de ces faiences, dont il
créa méme des variétés nouvelles. Plus noblement inspiré que Bernard
Palissy, il mit I'Angleterre en possession des méthodes qui devaient
¢leversi haut l'indusirie des fafences fines, el la faire rayonner ensuile
de 1'Angleterre sur le monde entier,

Ce ne [ul toutefois qu'en 1824 que celle fabrication ful importée en
France. Nous devons cetle importation précievse aux longs et patients
elforts de M. de Sainl-Amand, qui faillit y échover malgré I'intelligent
appui de Brongniart et de Chaptal. Aujourd’hui, les falences fines de
Creil, de Monlereau, de Choisy-le-Roi, de Chantilly, de Lunéville, de
Toulouse, ele., rivalisent avec les plus belles falences anglaises, et ont
légitimement conquis la faveur du publie.

Composition des pites et de leurs glagures. — La composition de la
pite des faiences fines esl variable avec les diverses qualités qu'on leur
demande; on pent cependant la ramener, d'une manidre générale,
anx dosages limites suivants :

Silex
Diesagea. ther:;n. Whmgd,“ Tolal.
i* Dosage . . . - 80 a0 100
2* Dosage. .. G5 31 100

Largile plastique imprime A la pAte une grande plasticilé qui la rend
éminemment propre aux opérations du fagonnage. Quant au silex, il
constitue I'élément antiplastique on dégraissant; sa fonction multiple
esl de diminuer, dans une proportion voulue, la plasticilé trop grande
de la pile; de faciliter, an séchoir et an four, le départ de l'ean con-
tenue dans l'argile; enfin, de blanchir la pite et de lui donner une
grande durelé,
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Dans les dosages précédents, on peul remplacer une partie del'argile
plastique par du kaolin, pour oblenir une pile encore plus blanche,
et qui, se euisanl natorellement & une tempéralure plus élevée,
deviendra beaucoup plus dure.

Si, en méme temps, I'on remplace une partie du silex par un
poids égal de feldspath (silicate d'alumine el de polasse) ou de peg-
matite (quarlz el feldspath), on éldvera encore la température de
la cuisson, et 'on obliendra une pAte emcore plus blanche et plos
duore,

On voit, par ces considérations, qu'on pent faire varier, dans des
limites assez élendues, les qualités principales qu'on demande aux
faiences fines, et qui sont la blancheur et la dureld.

D'un autre cdté, la composition de la glagure est variable avec celle
delapite, et demande une grande altention; car la principale difficulté,
dans la fabrication de la falence fine, est précisément de composer des
glagures qui conviennent parfaitement aux pites, el qui puissent s'y
maintenir, sans gercer ni tressaillir,

Aulrefois, les fafences fines anglaises des fréres Ellers élaient recou-
vertes d'one simple glagure silico-alealine. On Pobtienl facilement en
enfermant dans les cazetles un mélange de sel marin, de carbonate
de soude, el d'oxyde de plomb. Sous l'aclion de la chaleur, ces
substances se volatilisent, el se portent sur la surface de la pidee, ob ta
silice de la pite les décompose eén un verre Lrés mince, qui est un
silicate alcalin.

Plus tard, Wedgwood remplaga cette glagure silico-alcaline par ume

glagure plombifére, dont la composilion se maintient dans les limites
suivantes :

T 30 33
Miniom'. & o 5 asa s n s SIS 5 43
Bomde. . c v v v v nrn o mnaa 15 15
Yerre ordinaire. . . . . . -« . ; 10 5

Les glagures obtenves ainsi sont forl brillantes, mais aussi trds
fusibles el trés tendres, au point d'8tre aisément rayées.

Ce ful aprés Wedgwood qu'on trouva la véritable glagure des falences
fines, c'est-i-dire la glagnre boracique; lintroduction du borax eul
pour résultal de blanchir plus parfaitement la pale, ¢l d'augmenter
considérablement le brillant et la dureté de la glagure. On sait que ce
blanchiment de la pAte est dii & I'action dissolvante du borax sur les
métanx en contact avee lui, el partant, sur l'oxyde de fer qui confine &
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la glagure. Un peu plus loin,le corps de la pate, n'étant plus soumis &
celte action décolorante du borax, conserve souvent une légre
coloration.

(Quant & la glagure stannifére, on ne peut I'appliquer sur cetle nature
de polerie, car la pAte est privée de chaux; constatons, loutefois, que
la variété, nommée terre de pipe de Lunéville, est revétoe d'un émail
d'élain; mais anssi, la pdle contient 13, 16/, de chanx, et constilue
plutdt une pate argileuse et demi-dure que la pite dure et silexée qui
nous occupe én ce moment.,

Pour se reconnaltre au milien des nombreux dosages de pites et de
glagures qu'on peut composer avec les éléments précités, les fubricants
anglais ont partagé ces fafences en trois variétés, qui correspondent &
des tempéralures de cuisson de plus en plus hautes, et par suite, 3
des qualilés de dureté de plus en plus grandes. Ces Lrois variélés
sont :

1* La ferre de pipe, composée d'argile et de silex,avec une petite
proportion de craie qui abaisse la température de cuisson. On la cuit,
avec sa glagure, an méme four, & la lempérature relativement basse
de 25 ou 30 degrés Wedgwood environ (9004 1,100 degrés centigrades).
Elle conslitue la variélé la plus commune et la plus tendre; el elle
présente, d'aprés Schumann, la composition suivante :

Argile plastique. . . . .. ..... 86
BIlEX. « sein sovsinining sian 43 3 400
L e P AR L

Quant & la glagure, elle correspond & la formule suivante :

e e e N bt 1
BONINE S e e e 30
Titharge, <SGl Ve Shtes XT 100
Feldspath caleiné. , . . ...... 7T
R N
L e T e R e m kL 2

2" Le eailloutage anglais, ou faience caillouteuse, ne renferme plus ni
craie, ni chaux, mais seulement de 'argile plastique et du silex; il
exige une température de cuisson beaucoup plus élevée pour la pite
ique pour la glagure, savoir 60 degrés Wedgwood (environ 1.300 de-



o] LA CERAMIQUE

grés cenligrades), et 20 ou 25 degrés pour la glagore (900 degrés centi-
grades an plus). La pale esl beaucoup pluos dure que dans la variélé
précédente. Voici la composition ordinzire duo cailloutage anglais :

Argile plastiqgue. . ... .. .... BT
-E‘i-lﬂ'-:- ® & 8 @ B 8 & & B B 8 8 BB & @ "3

La glagure est composée d’aprés la formule suivante :

Bable de feldspath altéré . . . . . . §2
DI oo nire wowinreine s e 1
BOTAE 1 6-0a 1704 v i Ll s Mea el s b1 ] i
Carbonate desonde. .. . .. ... 1

4* La faience fine feldspathigue. improprement appelée porcelaine
apague, ou poreelaine anglaise, constitue la variété la plus dure, la plus
fine ct la plus estimée de toule les Miences fines. La pAle, qui contienl
du feldspath et du kaolin, euit i la haute température de 90 3 100 degrés
Wedgwood (de 4.370 degrés & 1.400 degrés centigrades). La glagure
est kaolinique, et cuitd la chalenr blanche, ¢'est-d-dire de 27430 degrés
Wedgwood (de 1.000 & 1.100 degrés centigrades). Voici du reste,

d'aprés Saint-Amand, la composition de celle fafence : la pAte con-
tienl :

Argile plastique. , . .. ... oo 062
RO A [ valia tas o) iaine iiaralistia . 15
10 S e TR ST e 5 19 =2
Feldspath altéré. . . . . ... .., 4

Quant & la glagure, elle est composée de :

Oxyde de plomb... .. ... . ... 52
Kaolin cailloutenx. , . . . A 25
Bilan. o o orem. b W e Te TN 13 2
rial, ot e o 10

Cetle glagnre ne contient pas de horax; mais on en fait de trés honne
qualité, en employant économiquement l'acide borique sous forme de

borate. de chaux natif, exporté du Pému. el additionné de 25 */, de
carbonale de soude.
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Yoici un dosage qui donne de bons résultats :

Cornishstone. ., %% o o 0 o n s !i.l'r‘ll
Borate de chaux. . . . ... . . .. 30,0
Carbonate de sonde. . ... ... T.0
Cristanx desonde, . . .. . ... 17,0
L o rptp e L L

I e NG RO T e
BERE: st e e e o ASD
Oxyde d'étain. . ... oow va o 2,0

Oxyde decobalt. , . . ... ... lmaces

On calcine ensemble les six premidres substances, et on y ajoute
les trois dernitres.

Arrivons aux fafences lrancaises.

Les falenceries des environs de Paris fabriquent, presque exclusive-
ment, de la faience fine caillouteuse et dela terre de pipe; elles em-
ploient, en général, l'argile de Monlereau, argile un peu gristre, tris
riche en silice, mais beaucoup moins riche en alumine que I"argile an-
glaise : aussi ces faiences sonl-elles cuites & une température notable-
ment inférieure 4 celles des falences similaires d'Anglelerre, et ne
sont-elles jamais aussi blanches, En voici, d'ailleurs, la compasition :
la pite contient :

Argile de Montereau . . ... .. . 87
BURE ot o amavaioeiain sreriiats v 43 )7 300

La glagure esl généralement irds fusible, el se cuit dans des fours
chauflés & 18 degrés Wedgwood seulement; en voici deox for-
mules :

1100 E RS e I 7. Y 1.
Sable quartzenx blane, . . . . 28 36
Soudé K70* ... .0 sven T
Verre ordinaire. .. ..... 9 » ( 100
Boraxdu commerce. . .. .. 1 n
MBI SRla el B L e B a

Quant aux véritables faiences fines, ou poreelaines opagues, en vbici la
composilion pour quelques fabriques francaises :
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A Creil, la pite conlient :

Argile de Monlereau. . . . . . .. 20
Argile d'Albertslone . . . . .. .. 20
Eaolinanglais. . 2 . . 0Gae o 30 ) 100
Feldspath de Limoges. . . ... .. 18

Silexbroyd . e o v e v v v v ness 12

On oblient la glagure en faisant fondre, d"abord, les dléments sui-
vonts dans un four & réverbbre :

BOTEX s »icetepniiaions sosis wim se 2040
Fellspath o a o el i s 17,4
Carbonate de chaux, . .. , . .. 14,0
MO o v e mie stisrels wia 14,0 } 100
BRANE, 5 ovwis oo e elie Teas s 13,3
Oxyde de plomb broyé . . ... . 13,3
Oxydedecobalt. . . . . ..o traces

Le verre obtenu de la sorte est broyé, et mélé dans eau avee du
silex el du fedspath, dans les proporlions suivantes :

Yerre ci-dessus fondu. . . . .. .. G2
Peldepath . o5 s v 6l svrv wg e 13 100
SHEEBRONES, T o o T 25

A Forges-les-Eaux (Seine-Inférieure), la pite conlient :

Terre de Forges. , . . . ... T4 70
Silex broyé . o v vvnis s 13 20
Kaolin anglais. . .. .. ... 10 &
Kaolin de Limoges. . .. ... 3 i

La glagure est composée des éléments suivants qui donnent de trés
hons résultats :

Carbonale de plomb . .. ... .. 5
g oY | e eyt NS T 21
BleY . N e R T e 12 } 100
A S N S S L e 7
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A Saint-Amand (Nord), la pAte contient :

Silex broyé . . . ... alal alfera il 32

Argile de Valendar, prés Coblentz . 24

Argile d'Andennes. . . . . . . e o e
RO e ans eiia e wita ails =0 20

La glagure se compose ainsi :

L e 60,0
Sable, . . . S e A 30,0 )
Feldmpath' <o id iavaloie i ls 3,5 3 100
BOTAT G e loh A s 3.5 ‘
TR e i e 3,0

Dans 'imporlante fajencerie de Kéramis, en Belgique, la pilea la
composition suivante :

Argile de Monterean . . . . . 60 25
Silex broy ... . . 0. v s 2B 30
Feldspath anglais . . . . ... 10 153 ) 100
Argile de Yalendar . . . . .. a 15
L L T Vs x» 45

Pour faire la glagure, on commence par fondre ensemble les éléments
suivants :

Sable quarlzeux. . . ... .. ., . 30
Borax anglaiB . . . caieid v anle 30
Feldspath oo o . oo s in v vn b s 5 3 100
Carbonate de chaux. . . . ..., . 15
Kaolin anglais. . . «. « . v =2 v s 10

Puis on mélange le verre, oblenu de la sorle, avee de la céruse et du
feldspath de Bayonne, dans les proportions suivantes :

Yerre ci-dessus fondu. . . ... .. a0
CAEIEA. . G i (e e e ke Sl 23 1 100
Feldspath de Bayonne. . . . . . .. 25

Les glagures que nous venons de passer en revue présentent d'au-
tanl moins de dureté que le minium est en proportion plus forte, et
elles sont d'autant plus brillantes el plus dures que le borax et le silex
sont en plus grande gquantité : sous ce rapporl, on peul voir que les
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glagures de Forges et de Saint-Amand sont moins dures et moins bril-
lantes que les autres.

Nous terminons ce qui regarde la composition des falences fines en
donnant, dans le tablean suivant, l'analyse chimique, d'aprés M. Sal-
vétat, des faiences de Wedgwood, de M. Minton, et de la manufacture
de Creil.

TABLEAU 19, — COMPOSITION CHIMIQUE DE QUELQUES FATENCES FINES

DESIGHNATION OXTRE
- MINE.
dew faiecees, S ] AN e fex,

Falonce de Wedgwood .| 76,40 E- 18 1,00
— de M. Migtoo. .| 260 210 1,40
— deCrell,....] 6810 W (L8]

Fabrication des faiences fines. — Aprés qu'on a fixé la nature et le
dosage des maliéres premiéres, on broie trés fin, sous des meules, les
argiles et les kaolins; puis on les délaye dans I'cau, el on tamise le
tout, pour en retenir les parlies cailloulenses. (uant aux silex em-
ployés, on les extrail généralement du lerrain erélacé; ils sont calei-
cinés et hroyés. Puis silex et argiles sonl mélés dans des gichoirs, et
amends & 1"4tat de bouillie assez consistante, pour que les malidres ne
puiszent plus se séparer par ordre de densilé. Cetle piile esl ensnile ver-
sée dans de longues caisses, chauflée el brassée au rdteau, jusqu'i ce
qu'elle soil suffisamment raffermie.

Rappelons encore ici une pratique efficace que nous avons déja si-
gnalée A propos de la fabrication d'autres produits céramigues : c'est
velle du pourrissage; il consisle, on le sait, & enfermer el & conserver
les terres argileuses, avant de les employer, dans des caves humides,
durant sepl ou huil mois. Elles y subissent une transformalion qui
n'est pas encore nettement définie, mais qui les améliore positivement,
en rendant la pidle plos fine, plus longue el plus facile & travailler, On
sail cependant que, durant ce pourrissage, Ioxyde de fer de I'argile
doit se dissowdre avec le temps el se transformer en sulfate de fer so-
luble, qui disparail en laissant une pdte plus blanche et plus ductile.

La pite de faience fine est trés plastique, et se fagonne aisément; le
fagonnage comprend P'ébauchage et le tournassage, opérations que nous
avons décriles & propos des [alences communes, Les pibces rondes,
telles que les assietles, se fagonnent an moyen du lour et d'un instru-
ment fixe, en acier ou en laiton, appelé calibre ou gabardt, dont le
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tranchant représente le profil que doit présenter la surface extérieurs
de l'assielle ; mais le tour ne peut servir qu'aux pitces circulaires.
Celles qui sont ovales, carrées on rectangulaires se fabriquent par
monlage. Ce procédé consiste & couler 1a bouillie de fafence dans des
moules en platre qui absorbent I'eau, el d'oli on la retire, 4 demi-des.
séchée, au bout de quelques minutes. On en termine la dessiccation
dans les séchoirs, et on procéde ensuite & la cuisson de la pdte en
biscuit.

Cuisson des faiences fines. — Les fours en usage sont géndralement
ronds, avec alandiers 3 la base. Leurs dimensions wvarient depuis
47,00 de diamétre et 3=,00 de hauteur, avee 8 alandiers, jusqu'a 6=,00
de diamétre et 6,00 de hauteur, avee 8 alandiers auvssi; mais on
s'en tient ordinairement aux dimensions moyennes ‘de 4,00 de dia-
métre et de 47,40 de hauteur. Un tel four peut contenir BT piles de
cazetles. Chaque pile comple environ 18 cazeties de 0°,2§ de hauleur,
renfermant chacune une quinzaine d'assiettes, ce qui attribue au four
ung conlenance totale d'environ 20,000 assiettes.

On enferme les pidees & cuire dans des cazelles, ainsi qu'on I'a va
pour la faience commune, et sans précantions spéciales, car il n'y a
guére & craindre que la pate ne se ramollisse, On émploie la houille
comme combustible. La cuisson dure, environ, 40 heures dans les fours
moyens; elle s'éléverait & 72 heures dans les fours de la plus grande
dimension, On juge du relrait de la cuisson par le retrait que pren-
nent les monéres, ou pelites boules creuses en pate de faience,

Le biscuit ainsi obtenu n'est pas complatement imperméahle, car il
n'est pas cuit en grés, et il n'est d’aucun usage en tant que biseoit. [
est porté aux aleliers pour recevoir la glagure,

Les éléments qui doivent composer la glagure sont dosés, broyés
trés fin, puis délayés dans I'eau d*une cuve, de manidre A donner une
bouillie claire. En général, on pose la glagure par fmmersion * co pro-
eédé consiste, on |'a vu plus haut, A plonger rapidement la pidce dans
Ia bouillie. La pate absorbante du biscuit retient une cerlaine quantité
de la poudre du vernis, qui reste 4 la surface. En cerlains cas, on
glace par arrosement, en versant directement sur la pitce la houillie
claire de la glagure,

Apris le vernissage, on reporte les pidces au four, pour cuire le ver-
nis. Les fours & vernis sont souvent les mémes que les fours A biscuits:
seulement ils sont beaueoup moins chauffés que ces derniers ; cepen-
dant quelques fabricants construisent, pour cuire en verois, des fonrs

17
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spéeiaux de méme forme, mais plus petits, mesurant environ 3°,50 de
diamdtre el 4=,20 de hauteur.

L'encastage des pidces & glacer demande beaucoup plus de soin que
celui des pidces A biscuil : les cazetles sont lutées el maintenues bien
verticalement les unes sur les autres; elles sont enduiles de vernis &
V'intérienr, afin de ne pas absorber, sous V'action du feu, le vernis
qu'on a déposé sur la surface des pitces. On dispose les piles de ca-
zeltes de manidre A permettre la libre circulation de la flamme antour
d'elles. Enfin, on choisit la place qu'elles doivent occuper dans le four
snivant le degré de fusibilité de la glagure, et la température qui régne
aux différentes parties du four. On sait, d'ailleurs, par expérience,
que les régions inférieures et moyennes sont les moins chaudes,

Le combustible employé est la houille, comme pour le biscuit. On
met, & toutes les heures une charge de houille. Aprés 12 heures de
feu, la glagure entre en fusion; dis lors, il faul faire en sorte de main-
tenir la température au méme degré jusqud la cuisson parfaite. On
peut estimer A une quinzaine d’heures la durée de la cuisson. Le défour-
nement se fail, aprés quelques heures, en ouvrant le four progressive-
ment.

Nous avons donné plus haut les températures de cuisson des di-
verses qualités de falences fines et de leurs glagures ; nous ne les répé-
lerons pas ici,

Décoration des faiences fines. — On décore les falences fines de pein-
tures, quon élend, soit sous la glagure, soit sur la glagure.

La peinture sous glagure est appliquée directement sur le biscuit,
qui est blanc et presqoe imperméable, et non plus sur un émail opa-
que, comme pour les falences communes. On élend cetle peinlure en
coulenrs vitrifiables, soit au pincegu, soil par l'impression. L'impres-
sion est le procédé généralement suivi pour les peintures noires,
blenes, brunes ou roses, qui décorent souvent les plaques de revéle-
ment, et sarlout les services de lable et de loilelte

Aprés la pose de la peinture, on passe les pitces au moufle, afin
d'enlever Vessence; ensuite, on pose el I'on cuil la glagure. Mais, dans
¢e cas, on doit composer le vernis de telle manitre que sa tempéra-
ture de fusion soit inférieure A celle de la peinture. De 1A 'obligation
de choisir des glagures assez fusibles pour les peintures en couleurs
de moufle. Avec les couleurs dures, au contraire, on prend des gla-
cures qui se caisent avec la peinture, dansles fours & vernis que nous
venons de décrire.
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La peiture sur glagure s"applique absolument de la méme maniare
que sor l'émail des fafences communes, et nous n’y reviendrons pas
ici. Nous ferons senlement remarquer que les considérations que nous
venons de présenter sur les rapports de fusibilité de Ia peinture et de
Ia glagure sont absolument applicables au cas qui nous occupe.

Fabrigues de faiences fines. — Au premier rang des pays qui pro-
duisenl la faience fine, on peut placer I"Angleterre, qui en fabrique
annuellement pour plus de 60 millions de franes, chiffre qui dépasse
de plus de moitié toute la production européenne. Elle en exporte
pour plus de 40 millions de francs dans le monde entier,

Presque touts la fabrication anglaise est concentrée dans un district
du Staffordshire, appelé autrefois les Potteries el aujourd’hui Stoke-
upon-Trent.

Li se trouvent des centres céramiques : Stoke, Burslem, Longhton,
Newcastle-under-Lyme, ele., simples villages il y a cenl ans, devenus
aujourd’hui des villes florissantes. On y compte plus de 200 fabriques
de faience fine, an premier rang desquelles il faul citer celle de M. Min-
ton, qui occupe plus de 1.600 cuvriers. Aprés cette manufacture, qui
produit avssi de la porcelaine tendre, il en est d'antres, fort impor-
tantes avssi, lelles que celles de MM. Copeland, Ridgway, Wedgwood,
Pinder-Bourne, Jones, Broivufled, qui occupent chacune de 400 &
600 ouvriers; puis viennent environ 150 petites fabriques, qui n'em-
ploient pas moins d'une vingtaine d’ouvriers.

Les grandes faienceries exécutent elles-mémes la série complite des
nombreuses opfrations exigées par celle fabrication, Mais il s’esl eréé,
dans la conlrée, des usines qui exéculent spéeinlement le broyage des
malidres dures, la barbotine de silex, celle de Cornish-stone, et méme
l'argile délayée. Toutes ces barbotines sonl enfermées dans des barils
et vendues, & densité déterminée, aux petits fabricants qui les mélan-
gent eux-mémes, les additionnent, au husuin,dgfeldspath et de kaolin,
les fagonnent el les cuisent.

A l'exception de l'acide borique et de ses dérivés, toutes les ma-
tidres premidres, emplovées en Angleterre, sont extraites de son sol.
Lrargile plastique est lirée du Dorsetshire et du Devonshire. Le kaolin,
la pegmalile sonl fournis par le Cornwall. Les silex sonl recueillis sur
les edles sud de I'Angleterre, et quelquelois aussi, rapportées, comme
fret, des edtes de Dieppe.

En France, c'estd Creil el & Monlerean qu'existent les plus impor-
tantes fabriques de faiences fines. 11 en est d'aulres, fort considérables
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aussi, dans les environs de Paris : 4 Choisy-le-Roi, & Chantilly; & Lu-
néville, & Toulouse, & Forgesles-Eaux (Seine-Inférieure), & Saint-
Amand (Nord), ele.

La Belgique posséde les falenceries importantes de Kéramis, il
MM. Boch frires, et de Jemmapes & M. Capelle; la premidre occupe
plos de 300 ouvriers.

Dans les Pays-Bas, nous lrouvons, & Maéstricht, les importantes
usines de M. Regont, qui occupent plus de 2.600 ouvriers, dont 1.400
sont employés & la production de la falence fine; citons encore la
faiencerie de la Sociélé céramique & Wyck, et celle de M. Boch dans
la mbme localilé,

L'Autriche, la Suéde, I'ltalie, 'Espagne possédent aussi quelques
fabriques de faiences fines.
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MACHINE A BRIQUES, A DEUX HELES, POUR FABRICATION EN PATE MOLLE
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MACHINF CERAMIQUES

PLANCHE 3.
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PraNcH® 8, FOURS CERAMIQUES COMNUS A COMBUSTIBLE SOLIDE
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FOUR CONTINU AU GAZ, DE LA SOCIETE AMSYME DE SCHWANDORF (BAVIERE) — 1™ PLANCHE
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GAZ OU AU COMBUSTIBLE SOLIDE

puxae 2. FOUR CERAMIQUE CONTINU

FOUR CONTINU AU GAZ OU AU CO§STIBLE SOLIDE (SYSTEME DE M. MARLE)
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