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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
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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



LA CERAMIQUE £ ]

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,



LA CERAMIQUE 55

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-
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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 tab