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CHAPITRE PREMIER
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Les hommes, depuis la civilisation la plus reculée, ont écrit leurs pensées sur des matériaux capables de résister au temps. Les pierres druidiques, les obélisques des Egyptiens, les briques de Babyloneet de Ninive portent des caractères gravés en creux que la science moderne parvient peu à peu à déchiffrer et qui nous permettent de reconstituer les traits principaux de l'histoire des peuples primitifs. Cet usage de la pierre n'a jamais cessé : môme à notre époque, nous aimons à transcrire sur les socles des statues les grands faits de nos héros.
Plus tard on se servit de supports moins massifs et plus transportables : de plaques de pierre pour les inscriptions des tombeaux, de lames de métal et d'ivoire pour les articles de loi et les documents officiels, de tablettes de bois recouvertes de cire, de peaux et d'intestins d'animaux, de bandes de toile, de feuilles ou d'écorces d'arbres pour les usages plus ordinaires. Mais il faut remonter à une époque relativement récente, à quelques milliers d'années, pour voir employer des substances minces, abondantes, faciles à se procurer, capables de conserver l'écriture. Ces substances sont, par ordre d'invention : le papyrus, le parchemin et le papier. Une nouvelle invention ne chasse jamais du premier coup une invention ancienne; il s ('roule toujours un certain temps pendant lequel les deux inventions rivales luttent ensemble, jusqu'à ce (pic la meilleure
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fasse complètement disparaître l'ancienne. En vertu de cette loi, on se servit concurremment de papyrus et de parchemin pendant longtemps, ainsi que de parchemin et de papier. Aujourd'hui le papier est exclusivement employé.
1° Papyrus. — Le papyrus ou souche t à papier, est un roseau qui pousse spontanément dans les lacs et les cours d'eau de l'Afrique Centrale. Il est surtout abondant dans la Basse-Egypte où il fut pendant une longue suite de siècles l'objet d'une culture spéciale. Sa racine était un aliment recherché; sa tige et ses feuilles servaient à fabriquer des cordes, des tissus, des corbeilles et surtout du papier.
Voici, d'après Pline, quelle était la préparation de ce papier de papyrus. On coupait la tige, élevée de 1 m , î> à 1"\80, et l'on ne conservait que la partie plus blanche ayant trempé dans l'eau. On enlevait l'écorce, puis on détachait les couches successives du liber, d'autant plus fines qu'on s'éloignait davantage de l'écorce. Ces couches étaient battues et séchées sous une presse. En les collant bout à bout, on obtenait des feuilles qui atteignaient jusqu'à 20 mètres de longueur. Pour leur donner une plus grande résistance, on avait aussi l'habitude de coller deux feuilles l'une sur l'autre, mais en ayant soin de croiser les fibres. On polissait avec une pierre dure et on imbibait d'une huile extraite du cèdre, douée de la propriété de chasser les insectes et de préserver le papyrus de l'humidité. Grâce à l'emploi de cette huile antiseptique, nous possédons encore des papyrus parfaitement conservés, et qui cependant ont plus de trois mille ans.
Alexandrie, dans la Basse-Egypte, fut le centre principal de la fabrication du papyrus. Cette industrie est très ancienne, puisqu'il existe des papyrus datant de dix-sept siècles avant l'ère chrétienne. La Grèce, Borne, toute l'Asie Occidentale tiraient le papyrus de l'Egypte. Les Bomains, à la suite de leurs conquêtes, introduisirent son usage en Espagne, en France, en Allemagne et jusqu'en Angleterre. A partir du v° siècle, cette industrie commença à péricliter devant les progrès du papier parchemin; au vu siècle, la conquête d'Alexandrie par les
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Arabes acheva complètement de ruiner les dernières fabriques de papyrus qui pouvaient exister encore. Au xn c siècle, il n'en est plus du tout question. Le papyrus ne se fabrique plus actuellement qu'en Sicile, à titre d'article de pure curiosité, avec les quelques tiges de roseaux qui croissent à l'embouchure de la rivière de Syracuse.
Les papyrus sont précieusement conservés dans les musées et les bibliothèques, comme des documents historiques d'une extrême importance. On les recherche partout, même dans les vieux souliers dont les semelles ont été jadis fabriquées avec du papyrus.
2° Parchemin. — Dès son apparition, le parchemin fit une grande concurrence au papyrus à cause de ses qualités exceptionnelles. Il joint à une grande résistance une durée presque illimitée. Son prix est malheureusement très élevé. Il a été employé pour ainsi dire jusqu'à nos jours pour les écrits d'une grande importance, pour les actes notariés, les diplômes, etc. On appelle parchemin les peaux d'agneau, de mouton, de brebis, de chèvre, rendues extrêmement minces par des opérations assez compliquées. Les peaux sont débourrées, écharnées, ratissées et polies avec de la pierre ponce. Le vélin est un parchemin d'une grande finesse, fabriqué avec les peaux des agneaux, des veaux et des chevreaux mort-nés.
Le parchemin a été connu dès la plus haute antiquité. Les Grecs, du temps d'Hérodote, et les Romains, du temps de Martial, en faisaient déjà usage. Pergame, ville de l'Asie Mineure, en était le plus grand centre de fabrication en Orient, deux siècles avant Jésus-Christ.
On possède de précieux manuscrits sur parchemin et sur vélin. Dans l'antiquité, pour les ouvrages de grand luxe, on colorait le vélin de deux nuances différentes sur chacune de ses faces. Jusqu'au xv c siècle, avant l'invention de la peinture à l'huile, on peignait sur vélin. Le vélin d'Augsbourg était le plus recherché pour ces sortes de peinture. On nomme palimpsestes les vieux manuscrits sur parchemin qui ont été raclés avec une pierre ponce et qui ont reçu après cette opération une
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nouvelle écriture. On a pu reconstituer heureusement l'écriture primitive et retrouver des ouvrages qu'on croyait à jamais perdus.
3° Papier. — En somme, le papier n'est autre chose que de la cellulose, plus ou moins pure. Il a été connu depuis la plus haute antiquité, dans l'Extrême-Orient, en Chine et au Japon. Il y était fabriqué avec des écorces d'arbres, avec du bambou, comme encore de nos jours.
Comment les Arabes apprirent-ils à fabriquer du papier avec du coton, et à quelle époque, c'est ce qu'on ignore encore. On a prétendu qu'ils avaient trouvé des fabriques de papier à Samarkande, lors de la conquête de la Boukharie. au vin" siècle. Quoi qu'il en soit, ce sont les Arabes qui firent connaître ce papier à l'Europe quand, au ix" siècle, ils envahirent l'Espagne et la Sicile. A la même époque, le papier de coton était également fabriqué dans l'empire grec d'Orient, qui en avait emprunté les procédés aux Arabes, et il était introduit en Europe par les croisés et les navires de Venise. Au xn' siècle, les .Maures d'Espagne substituèrent les chiffons de lin et de chanvre au coton seul. Le nouveau papier, beaucoup plus solide que l'ancien, put dès lors lutter avec avantage contre le papyrus et même contre le parebemin. D'importantes fabriques furent fondées en Espagne; elles exportaient leurs produits jusque dans l'Orient. Au xiv e siècle, ce fut au tour de l'Italie, de la France et de l'Allemagne de fabriquer du papier. Quant à l'Angleterre, sa première papeterie ne date que du xv° siècle.
Jusqu'à la fin du xvni" siècle, les chiffons suffirent à la fabrication du papier. Mais, à partir de cette époque, la consommation toujours croissante de ce produit nécessita l'emploi d'un grand nombre d'autres substances. De nos jours, on fait du papier avec de la paille, de l'alfa et du bois.
1° Chiffons. — L'industrie des chiffons est considérable. On estime qu'en France seulement, elle occupe plus de cent mille
personnes. On évalue à 800 000 tonnes le poids des chiffons qui sont convertis chaque année en papier, quantité cependant bien insuffisante à cause de la consommation considérable de ce produit.
Tous les chiffons ne servent pas indistinctement à la fabrication du papier. Ceux de soie et de laine sont mis de côté, pour être de nouveau tissés et convertis en étoffes dites renaissance*. On ne conserve que les chiffons d'origine végétale, c'est-à-dire ceux de coton, de chanvre et de lin. Ces deux derniers sont les plus recherchés, car ils donnent un papier excellent, lisse, transparent et sonnant ; le coton employé seul donnerait un papier souple et mou, rugueux, spongieux et peu cohérent. Ce travail de triage s'exécute dans de vastes établissements. L'un d'entre eux, situé à Paris, dans la rue de Crimée, trie 40 000 kilogrammes de chiffons par jour.
Les chiffons, dès leur arrivée à la papeterie, sont soumis à une série d'opérations dont le but est de les débarrasser de toutes leurs impuretés. On commence par les battre dans une machine spéciale, où un courant d'air violent entraîne les poussières; puis on enlève les corps durs, ourlets, boutons, agrafes, boucles, etc., qui ne peuvent être convertis en pâte à papier et qui détérioreraient les machines. En même temps on coupe les chiffons en petits morceaux. On passe ensuite à un nouveau blutage, enfin on termine par un lessivage.
Ce lessivage s'exécute dans une machine rotative, inventée par M. Donkin. Les chiffons sont introduits dans un cylindre mobile, percé de trous ; celui-ci tourne à l'intérieur d'un second cylindre concentrique et immobile, qui reçoit de la vapeur d'eau et une lessive alcaline. Les eaux de lessivage ne sont pas perdues : elles servent à l'irrigation des prés ou des terres, car elles contiennent des matières fertilisantes.
2° Transformation des chiffons en pâte à papier. — Avant le xvn" siècle, on réduisait lentement les chiffons en pâte aiiW moyen de pilons, ce qui exigeait beaucoup de temps et surtout une force motrice considérable. Aussi, dans les pays accidentés, les papeteries étaient-elles principalement établies sur
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des cours d'eau auxquels on empruntait la force motrice. L'Angleterre et la Belgique, privées de chutes, mais heureusement riches en houille, employaient ce combustible. Quant à la Hollande, elle en était réduite à se servir de ses moulins a vent. Poussés par la nécessité, ce furent donc les Hollandais qui, vers la seconde moitié du xvn c siècle, eurent l'idée de remplacer les pilons par des cylindres armes de lames tranchantes en acier pour déchirer les chiffons. On ignore le nom de l'inventeur.
La transformation des chiffons en pâte s'effectue en deux temps. On commence par les effilocher; ce qui donne le défilé ou demi-pâte ;©n passe ensuite au raffinage qui fournit la pâte sous sa forme définitive.
L'effilochage se fait dans une grande cuve ovale, dans laquelle passe un courant continu d'eau; l'opération dure de quatre à huit heures, suivant la qualité des chiffons. Des toiles métalliques permettent à l'eau de la cuve de s'écouler au dehors. Il faut sans cesse renouveler l'eau aunioyend'uu large robinet. Toutes les impuretés des chiffons sont ainsi peu à peu éliminées, jusqu'à ce qu'il ne reste plus que de la cellulose pure. La limpidité de l'eau joue un rôle capital dans la papeterie ; aussi ces usines s'établissent-elles de préférence sur les rivières renommées pour la pureté et la transparence de leurs eaux.
L'appareil qui provoque le courant continu d'eau et de chiffons est en même temps celui qui effiloche les chiffons. C'est un cylindre muni de lames tranchantes qui se rencontrent avec d'autres lames plates et non tranchantes situées au fond de la cuve. On peut d'ailleurs rapprocher ou écarter à volonté les lames du cylindre des lames fixes, en abaissant ou en élevant le cylindre. Plus les chi fions s'effilochent, et plus il faut abaisser le cylindre.
L'effilochage terminé, on blanchit la demi-pâte dans la même cuve. -Avant la fin du siècle dernier, on ignorait le moyen de blanchir la pâte à papier ; on ne pouvait donc se servir de certains chiffons trop colorés, ni des toiles d'emballage. Il n'en fut plus de môme quand Perthollet lit connaître le pouvoir décolo-
rant du chlore. Il faut bien l'avouer cependant : si le chlore donne un papier plus blanc, il a le grand désavantage d'énerver les fibres et de rendre le papier plus cassant. Le chlore seul agit trop fortement ; il jaunit le papier, le tache et le fait tomber en poussière. Le chlorure de chaux en dissolution n'a pas le même inconvénient, surtout si l'on a soin de multiplier après décoloration les lavages avec des antichlores. On appelle ainsi des substances qui ont la propriété de décomposer l'excès de chlorure de chaux; les pins employées sont le sulfite et l'hyposnlfite de soude, le protochlorure d'étain ou même le gaz d'éclairage.
Le chlorure de chaux employé seul aurait une action décolorante trop lente. Il faut ajouter un acide, ou mieux encore du chlorure de zinc. On neutralise ensuite l'excès d'acide avec du carbonate de soude, qu'on ajoute en même temps que l'antichlore.
On a adopté depuis quelques années un nouveau mode de blanchiment très avantageux, indiqué par M. E. Hermite. On ajoute du chlorure de calcium ou de magnésium à la pâte effilochée, et l'on fait passer un courant électrique. Le chlore, mis en liberté par le courant, blanchit le papier. Le même bain peut servir indéfiniment, en sorte que la seule dépense se trouve réduite à celle de l'électricité.
Cette première opération terminée, on passe au raffinage. Cette opération ne diffère pas essentiellement de la première ; elle s'exécute dans une clive semblable à la pile ou cuve effilocheuse, mais les lames sont beaucoup plus rapprochées et le mouvement de rotation, qui dure de deux à quatre heures, est plus rapide.
Enfin, il ne reste plus qu'à ajouter dans la cuve, suivant les circonstances et la nature du papier qtt'on veut tobtenir, des matières propres à l'azurage, au coloriage et au collage du papier. On y ajoute aussi des matières destinées à augmenter son poids, tout en diminuant son prix. '
L'azurage a pour but d'augmenter la blancheur du papier par l'adjonction d'un peu de bleu. Le bleu, mélangé à la coloration
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toujours un peu jaune de la pâte, produit du blanc. On se sert surtout d'indigo, d'outremer artificiel, de bleu d'aniline ou de Paris.
Les papiers colorés s'obtiennent par l'adjonction de matières colorantes dans la pàto blanchie. Nous ne pouvons indiquer ici la composition de ces matières colorantes, qui sont excessivement variées et qui diffèrent la plupart du temps d'une usine à l'autre. Nous nous bornerons à en mentionner quelques-unes.
Le rose est un extrait de bois de Lima; le violet un extrait de bois de Campêche. Le bleu s'obtient avec l'outremer ou le bleu d'aniline ; on peut aussi ajouter successivement dans la cuve du sulfate de fer et du ferrocyanure de potassium. Le jaune s'obtient en ajoutant successivement dans la cuve de l'acétate île plomb et du bichromate de potasse. Le vert est un mélange des deux couleurs précédentes, le bleu et le jaune. Le chamois est le résultat de l'adjonction successive d'un mélange de sulfate de fer et de sulfate de cuivre avec du chlorure de chaux. Les couleurs d'aniline sont aussi très employées, mais elles s'altèrent très facilement à la lumière.
Les papiers colorés sont employés pour une foule d'usages, particulièrement pour les lettres et les enveloppes de fantaisie. On a reconnu que le papier jaunâtre fatiguait beaucoup moins les yeux à la lecture du jour; le soir, au contraire, la coloration verte est préférable. Presque tous les papiers de journaux sont aujourd'hui légèrement teintés en jaune.
Le collage a pour but de rendre le papier non poreux et de l'empêcher de boire et d'étendre l'encre ordinaire. Avec les encres grasses d'imprimerie, la porosité du papier n'a pas les mêmes inconvénients; cependant on colle aujourd'hui tous les papiers, même ceux qu'on destine à la typographie. Jadis on ne collait le papier que sur ses deux faces. Quand on grattait 1 encre avec un canif, on mettait à nu une couche de papier non collée, et la nouvelle écriture faisait tache. Il fallait frotter avec de la poudre de sandaraque. On colle actuellement le papier dans toute sa masse, ce qui évite l'inconvénient que nous venons de signaler.
La meilleure substance pour coller le papier est la gélatine, mais c'est aussi la plus chère et celle dont la préparation exige le plus de soins et de main-d'œuvre. On obtient cette gélatine en faisant bouillir longtemps avec de l'eau des pieds de mouton ou des débris de tannerie, puis en ajoutant de l'alun, ou encore du sulfate ou du chlorure d'aluminium, de manière à rendre la gélatine imputrescible et insensible à l'action de l'humidité. Les Anglais pratiquent beaucoup le collage à la gélatine. Ce collage n'a lieu qu'à la superficie, en trempant le papier, après sa confection complète, dans un baquet contenant une dissolution de gélatine.
En France, en Allemagne, etc., on préfère coller le papier dans toute sa masse par le procède'' indiqué par M. Obry en 182 ) . On emploie un mélange d'alun, de fécule de pomme de terre et de résine dissoute dans du carbonate de soude. Ce mélange est ajouté dans la pile ou cuve raffineuse.
Enfin, pour donner du corps au papier, augmenter sa blancheur, lui enlever sa transparence quand il est mince, augmenter son poids et diminuer son prix, on a l'habitude d'ajouter à la pale raffinée des substances minérales très blanches, insolubles dans l'eau et pouvant être réduites eu poudre impalpable. La meilleure de ces substances est le kaolin ou l'argile très blanche ; viennent ensuite le plâtre cru et surtout le sulfate de chaux précipité chimiquement, plus blanc que l'argile, mais qui s incorpore difficilement dans le papier.
L'usage immodéré de ces substances minérales rend le papier cassant et l'écriture difficile en émoussant les plumes. Certains papiers de luxe, d'un aspect séduisant, ne se conservent pas pour la même raison.
3° Transformation de la pâte en feuilles. — Jusqu'à la lin du xvui c siècle, le papier fut fabriqué à la main, par les procédés usités par les Chinois et les Japonais depuis un temps immémorial. La pâte, très fluide, c'est-à-dire mélangée de beaucoup
sur une toile métallique tendue au
eau,
Hait
ise
igout
fond d'un cadre de bois. L'eau s'écoulait à travers la toile, et il restait une mince feuille de papier, qu'on faisait sécher. Pour
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cela, on disposait une pile de feuilles de papier et de feutres, chaque feuille étant comprise entre deux feutres, puis on comprimait le tout. L'eau des feuilles s'infiltrait dans les feutres, en même temps <pie le papier s'étalait et s'amincissait. Il* ne restait plus qu'à sécher complètement en suspendant les feuilles à des cordes dans une étuve. On collait la surface avec de la gélatine et on satinait par compression dans un laminoir à cylindres d'acier.
Les premiers papiers, ainsi fabriqués au xu e siècle avec d'excellents chiffons de chanvre et dé lin, étaient remarquables par leur solidité. Cela était nécessaire pour qu'ils pussent alors soutenir la concurrence contre le parchemin. Plus tard, leur qualité diminua.
On distinguait deux sortes de papier, suivant leur degré de finesse : le vergé et le vélin, La toile métallique, dont les fils étaient en cuivre, laissait des empreintes transparentes sur la euille de papier aux endroits où la pâte était un peu plus mince. Ces empreintes se nommaient des vergeures, d'où le nom de papier vergé. De plus, les petites baguettes minces en bois, destinées à consolider le cadre et qui étaient au même niveau que les fils de la toile, produisaient des empreintes plus larges, nommées des pontuseaux. C'est seulement en 1730 que Baskervillé fit fabriquer des papiers plus fins et plus favorables à l'impression au moyen de formes d'un tissu plus serré. Ce nouveau papier se nomma vélin. Actuellement encore, mais seulement dans des cas particuliers, on fabrique du papier à la main. Ce papier est destiné aux actes officiels ou au tirage des ouvrages de luxe. Il est supérieur comme qualité au papier fabriqué à la mécanique, à cause de son feutrage plus parfait ; de plus, son collage superficiel empêche les ratures.
En 1791), Louis Robert, employé dans la papeterie François Didot, à Essonnes, près Paris, conçut le premier l'idée d'une machine propre à fabriquer mécaniquement le papier. L'État lui accorda une somme de 8000 francs pour l'encourager dans ses tentatives. Robert céda son brevet à Léger Didot fils qui, aussitôt après la paix d'Amiens, alla chercher en Angleterre ce
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qui manquait alors à la France, des capitaux, dos mécaniciens et surtout des fabricants confiants dans l'avenir. En 1801 il s'associa avec son beau-frère, Jobn Gamble, et prit un brevet en Angleterre. Après de nombreux essais et de grandes dépenses, les deux associés purent enfin fabriquer du papier continu dans la fabrique de MM. Foudriner, à Dartfort. Cette machine fut perfectionnée peu de temps après par le mécanicien Bryan- Donkin, et en 1803 commença véritablement la fabrication en grand du papier à la machine à Fragniore, dans le comté de Hertford.
La première machine à papier fonctionna seulement en France à partir de 1810, dans la fabrique de Saint-Roch, près Anet. En 1813, M. Galla, mécanicien à Paris, construisit la première machine française.: jusqu'alors on s'était servi de machines d'origine anglaise. La machineà papier ne fut adoptée en France que très lentement par les fabricants de papier. En 1827 on n'en comptait encore que quatre, et en 1834 douze seulement. En 1880 il y eu avait plus de trois cents.
L'idée de Louis Robert était bien simple. La pâte à papier, très diluée d'eau, arrive sur une toile métallique sans fin qui se déroule horizontalement. La pâte, versée à l'une des extrémités, perd très rapidement son eau, et la cellulose se dépose sous la forme d'une feuille de papier continue. Il ne reste plus qu'à sécher en enroulant successivement la feuille de papier sur des cylindres chauffés à la vapeur. Le satinage s'obtient par compression outre des cylindres de cuivre.
La machine à papier a été considérablement perfectionnée. Actuellement une seule do ces machines donne chaque jour une bande de papier, large d'un mètre et demi et longue de plus de vingt kilomètres. Elle ferait le tour de la terre au bout de six mois.
III. — SUCCÉDANÉS DES CHIFFONS
On ne connaît jusqu'ici en Europe aucune substance capable de donner de meilleur papier que le chiffon, car le cbiffon a déjà subi de nombreux traitements qui l'ont dépouillé des matières
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étrangères : en un mot, c'est de la cellulose pure. Il est vrai, d'ailleurs, que les fibres ont été énervées par de nombreux lessivages et surtout par le blanchiment au chlore. Malheureusement, à cause de l'effroyable consommation du papier sous toutes les formes, il a fallu chercher d'autres substances capables de remplacer les chiffons.
Théoriquement on peut se servir, pour fabriquer le papier, de toutes les substances Végétales contenant de la cellulose, c'est-à-dire de toutes, puisque la cellulose constitue une grande partie de tous les végétaux. .Mais pratiquement on est vite limité par la nécessité de trouver des plantes dont il est facile d'isoler la cellulose à l'état de. pureté. En outre, ces plantes doivent être très abondantes et à très bon marché.
Onaessayé presque tous les végétaux : le bananier, l'aloès, le palmier nain si abondant en Algérie, les lianes d'Amérique, des écorces,des racines, des orties, du houblon, jusqu'à des mousses; mais, en définitive, l'expérience a montré qu'on ne pouvait utilement employer que la paille des céréales, les feuilles de sparte ou d'alfa et les bois blancs.
Il a été démontré récemment que le papier fabriqué avec la canne à sucre est de belle qualité. Ce serai! là une grande ressource pour nos colonies. Certaines contrées fabriquent cependant un papier excellent avec des végétaux indigènes. Citons notamment la Chine et le Japon, dont le papier diffère absolument de celui des autres pays et dont nous nous réservons de décrire la fabrication dans un chapitre spécial. Citons aussi certains papiers des Indes, du Brésil, de la Havane, fabriqués avec des substances végétales indigènes, papiers dont la solidité et la flexibilité sont telles qu'ils peuvent être employés avec avantage dans plusieurs industries.
Les usages du papier sont innombrables. On conçoit donc qu'un papier préparé pour un usage spécial avec une plante déterminée soit capable de rendre de grands services. On ne saurait trop engager les savants et les industriels à faire des recherches dans cet ordre d'idées. Par exemple, aux États- Unis on utilise les résidus des ébénisteries et des fabriques de
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crayons et de boîtes à cigares, qui se servent de bois de cèdre, pour fabriquer un papier spécial qui chasse les mites par son odeur. On en fait des dessous pour les tapisseries et des enveloppes pour les tissus de prix.
1° Pâte de paille. — H y a déjà longtemps que l'on a songe à utiliser la paille pour la fabrication du papier, car ce procédé a été employé en Allemagne dès le milieu du xviu e siècle. Au début du xix. c siècle on a commencé à faire entrer le papier de paille dans le commerce courant, mais il faut arriver à l'année 1854 pour en voir la fabrication devenir d'une grande importance.
On peut employer toutes les pailles des céréales, mais les meilleures pâtes sont obtenues avec la paille de seigle et les feuilles de maïs. La paille est coupée en morceaux de deux à trois centimètres de longueur, puis écrasée au moyen du laminoir. Pour enlever la matière qui agglutine les fibres de cellulose, on traite par une lessive chaude de soude caustique dans un vase clos. La matière non attaquée par la soude est lavée dans un courant d'eau, puis mise dans la pile effilocheuse à la place des chiffons. Les autres opérations sont les mômes que pour la fabrication du papier avec les chiffons. Quand on veut obtenir du papier d'emballage, il est inutile de décolorer la pâte de paille.
Le papier fabriqué avec la paille seule est très blanc, imperméable et bien filamenteux, mais il est sec et cassant. Il est nécessaire d'ajouter de la pâte de chiffon à la pâte de paille, un quart seulement pour les papiers à journaux, les trois quarts au moins pour les bons papiers.
' 2 Pâte de sparte ou alfa. — On désigne sous le nom de sparte ou à'alfa une plante de la famille des graminées qui croît spontanément à l'état sauvage en Espagne et sur les côtes septentrionales de l'Afrique, depuis la Tripolitaine jusqu'au Maroc, dans le Tell et jusque dans le Sahara. On évalue à cinq millions d'bectares la superficie des terrains où l'on peut récolter l'alfa. C'est un végétal aux feuilles aiguillées, plates, longues et étroites qui lui donnent l'apparence d'une tige de jonc. L'alfa est
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exporté pour là fabrication de certains articles, dits de sparteric, et pour celle du papier.
L'alfa est traité absolument comme la paille, au moyen de la soude caustique. La pâte d'alfa employée seule donne un excellent papier, que les Anglais fabriquent sur une vaste échelle. Les Anglais ont en effet accaparé presque toute la production de l'Algérie eu -alfa.
3° Pâte de bois. — Les bois tendres peuvent être convertis en papier par deux procédés très différents : par traitement mécanique ou par traitement chimique. Disons de suite que le premier procédé est loin de donner un produit de qualité comparable à celui que fournit le second.
1° Procédé mécanique. — C'est Wolter qui fut l'inventeur de ce procédé. Il construisit une machine qui râpe le bois par un • frottement transversal aux fibres contre une meule de grès et qui classe les filaments par degré de finesse successive. Le meilleur grès pour cet usage se trouve près de Trêves, dans la Prusse Rhénane. On recherche de préférence les bois de tremble et de sapin, qui donnent la pâte la plus blanche et la plus liante. Viennent ensuite les bois de peuplier et de bouleau. Les autres bois donnent des pâtes trop colorées. Cette poudre de bois entre dans la proportion de S pour 100 dans la pu te des papiers écoliers et de 60 pour 100 dans la pâte destinée aux journaux. Ce sont naturellement les pays les plus riches en bois blanc qui fabriquent le plus de poudre de bois pour la papeterie, c'està-dire l'Allemagne, la Suisse et surtout la Suède, la Norvège et la Finlande.
2° Procédé chimique. —Le traitement chimique du bois blanc a offert pendant longtemps de très grandes difficultés pratiques. On a essayé d'abord l'action du sulfite de chaux ou de magnésie, mais la pâte noircissait trop. M. Raoul Picteta indiqué l'emploi de l'acide sulfureux en solution concentrée, chauffée à 80 degrés dans une autoclave, ce qui donne une pâte non colorée. Actuellement on se sert, comme l'a indiqué le docteur Mitschelich, de 1 action du bisulfite de chaux, obtenu sous forme de dissolution eu faisant passer un courant d'acide sulfureux dans une longue
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colonne verticale de chaux, traversée de haut en bas par un minée filet d'eau. Les appareils qui servent à la fabrication du bisulfite de chaux doivent être en plomb.
Le bois est d'abord réduit en copeaux au moyen d'une plaque circulaire en fonte, armée de couteaux et de ciseaux en acier. Puis on jette ces copeaux dans une chaudière close contenant une lessive de bisulfite de chaux. On chauffe le tout à 130 degrés au moyen de tuyaux en plomb, traversés par un courant de vapeur d'eau, qui sont plongés au milieu du liquide de la chaudière.
Les bois les plus recherchés sont : le pin sylvestre, le sapin, l'épicéa et le bouleau. Les bois plus durs sont très difficiles à désagréger et donnent des produits colorés.
La pâte à papier obtenue chimiquement avec le bois est bien meilleure que celle obtenue par le procédé mécanique, mais elle est d'un prix beaucoup plus élevé. La pâle de bois mécanique coûte de 16 à 20 francs les 100 kilos, celle tic bois chimique de 42 à 45 francs, celle de chiffon de 140 à 180 francs.
L'emploi de la pâte de bois a pris depuis quelques années une importance considérable. En France, on n'en avait importé en 1878 que 5000 tonnes; en 1890, l'importation s'élevait au chiffre énorme de 141 000 tonnes, sans compter les 00 000 tonnes que l'on fabriquait dans les papeteries avec des bois indigènes.
Pour terminer, nous dirons un mot sur la fabrication du papier avec les vieux papiers. On les décolore avec le chlore quand ils sont souillés d'encre, on les lave à la soude et on les triture au moyen de meules verticales roulant sur une meule horizontale.
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Les applications si nombreuses du papier nécessitent la plupart du temps quelques modifications particulières dans la fabrication que nous venons d'étudier dans ses grandes lignes.
Les papiers d'impression, qui entrent en somme pour la plus forte proportion dans la production totale, ne présentent rien de particulier. Enroulés à la sortie de la machine, ils sont transi. o
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portés tels quels à l'imprimerie. Les papiers d'écriture sont maintenant rayés mécaniquement. Le papier à lettres est vergé quand il est blanc ; souvent il est faiblement coloré, selon l'habitude anglaise. On verge le papier en se servant de toiles métalliques d'une construction spéciale.
Le papier destiné à la photographie exige des soins tout particuliers. Il demande à - être encollé très parfaitement et il faut surtout éviter les parcelles de cuivre ou de laiton qui peuvent se détacher des toiles métalliques et qui produisent les taches si improprement appelées taches de fer.
Les papiers à filigranes pour timbres, billets de banque, titres, etc., sont fabriqués à la main ou à la mécanique avec des toiles particulières. La pâte est faite avec de la filasse de chanvre et de lin écru, coupée, lessivée, peu décolorée et collée avec soin .
Le papier destiné à la confection des livres de comptes ou à recevoir des documents précieux pour archives doit pouvoir résister à l'action de l'humidité et du feu. Inventé par Mérimée, il a été fabriqué pour la première fois par M. Odent, de Rives. On s'en sert aussi pour papier à gargousses. Il est formé d'un mélange de pâte ordinaire avec de l'amiante, du sel marin et de l'alun. Après fabrication, on le trempe dans une dissolution alcoolique de gomme laque.
Le papier pelure, d'une minceur""extrême, est fabriqué avec des chiffons très purs. Il est surtout employé comme papier à cigarettes. Les Espagnols en fabriquent d'excellent. C'est en 1824 que Michel Abadie introduisit en France la fabrication du papier à cigarettes. Les premiers cahiers datent de 1830; avant cette époque, les fumeurs découpaient eux-mêmes les grandes feuilles que leur livrait l'industrie.
Le papier à dessin s'obtenait jadis eu collant ensemble plusieurs feuilles de papier fabriqué à la main. Actuellement il s'obtient, comme le papier ordinaire, avec la machine continue. On se contente de donner à la couche de pâte une plus grande épaisseur.
Les papiers d'emballage sont fabriqués avec des pâtes de bois
STATISTIQUE
et de paille non blanchies, avec des chiffons de toutes couleurs, des débris de cordages et de filatures.
Le papier à calquer s'obtient avec de la filasse de lin et de chanvre prise en vert et non blanchie. La matière qui agglutine les fibres dans le végétal donne au papier sa transparence.
Le papier buvard et à filtre se fabrique avec des chiffons de chanvre et de lin, mais il est peu comprimé et non lissé. Celui qu'on destine aux analyses chimiques exige des soins particuliers et doit être lavé à l'acide chlorhydrique, qui lui enlève les dernières traces de matières minérales. On en fabrique d'excellent dans les Vosges, où l'eau est particulièrement limpide.
V. — STATISTIQUE
France. — Les origines de la fabrication du papier en France sont assez peu connues. Ce serait le Midi, plus voisin de l'Espagne et de l'Italie, qui aurait eu les premières papeteries. On croit que Lodève possédait déjà des fabriques à papier en 1189. Quoi qu'il en soit, il est certain qu'il y avait de nombreuses papeteries au xin" siècle dans les environs de Troyes, et que la fabrique d'Essonnes, près Paris, était déjà renommée au xiv° siècle.
La France fut jadis le pays où se fabriquait le meilleur papier; du xv° au xvm" siècle, c'est elle qui fournissait toute l'Europe. Actuellement nous avons fort à lutter avec l'Allemagne et surtout avec l'Angleterre.
Le nombre des papeteries est considérable en France. On en compte plus de cinq cents, disséminées un peu partout, occupant environ 34 000 ouvriers et produisant chaque année près de deux millions de quintaux métriques de papier, d'une valeur de 120 millions de francs.
Les papeteries ne sont pas disséminées au hasard : elles se sont principalement groupées dans les pays montagneux, où elles trouvent de la force motrice à bon marché, ou bien dans les régions où la houille a facile accès. Dans tous les cas, il faut de l'eau abondante et pure. Les principaux groupes d'usines
IM
PAPIER
sont : groupe de l'Ardèche, de l'Isère et de Vaucluse, qui tient la tête comme quantité produite; — groupe de la Seine, Seine-et- Marne, Seinc-et-Oise, qui compte des usines d'une importance exceptionnelle, telles que celles du Marais, à Jouy-sur-Morin, et
d'Essonnes; groupe des départements riverains de la Manche
(Nord, Pas-de-Calais, Somme, Seine-Inférieure, Eure, Eureet-Loir, Calvados, Côtes-du-Nord, Finistère) ; — groupe de la Charente et de la Haute- Vienne, remarquable par l'excellence de ses produits ; — groupe des Vosges, où la pureté des eaux donne des papiers très blancs.
Afin de donner une idée de l'importance de plusieurs de ces usines, nous dirons quelques mots du groupe des papeteries d'Essonnes. Elles ont été fondées au xiv e siècle, en l'an 1340. Le nombre des ouvriers s'élève à 2 000, recevant chaque année 3 millions de salaires. La force motrice, donnée par dix moteurs hydrauliques et cinquante-six macbines à vapeur, est de 2800 chevaux. Elles peuvent fabriquer chaque jour 90000 kilogrammes de papier au moyeu de dix-huit macbines à production continue.
La production annuelle s'élève à 40 millions de kilogrammes de papier. Les matières premières sont représentées par les chiffres suivants :
5 raillions do kilogrammes de chiffons, ■ 7 — — de paille,
25 — — de bois eu poudre,
G0 — de bois en pâte,
5 — — d'alfa,
en tout 100 millions de kilogrammes de matières premières.
Le Petit Journal, à lui seul, consomme 40 000 stères de bois par an, soit 120 000 sapins de 20 mètres de hauteur.
Grâce à des perfectionnements constants, les papeteries d'Essonnes ont pu se maintenir sans cesse à la tète de la fabrication française. C'est à Essonnes que Louis Robert inventa la première machine à papier continue, en 1799. Il faut encore citer, dans les temps modernes, les perfectionnements apportés dans la fabrication de la pâte de paille, de la cellulose de bois (ce qui a abaissé le prix du papier de 2o p. 100), dans la construction des
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raffineuses. Signalons enfin un nouveau mode de blanchiment à lelectricité. On y fabrique toutes sortes de papier, depuis le papier de luxe pour billets de banque et gravure en taille-douce, jusqu'aux papiers les plus grossiers. C'est là qu'on a fabriqué pour la première fois, en mars 1883, la pâte de bois au moyen du bisullile de chaux.
Algérie. — L'Algérie fournit la majeure partie de l'alfa servant à la fabrication du papier. On commence à fabriquer un peu de ce papier en France, mais ce sont principalement les Anglais qui exploitent l'alfa pour les besoins de leurs usines.
L'alfa croît spontanément sur les hauts plateaux du littoral africain, depuis Tripoli jusqu'à Tanger. Au .Maroc, on ne l'exploite que près de Mogador et la production ne s'élève guère à plus de TiOUO tonnes par an. L'Algérie en produit plus de 200 000 tonnes, mais ce chiffre pourrait facilement doubler si l'on construisait des chemins pour donner accès sur les hauts plateaux et les contreforts de l'Aurès. Les exploitations, dans la province d'Oran, ont lieu dans le voisinage des côtes ; dans celle d'Alger, elles sont situées sur les hauts plateaux, près de Boussaada et de Laghouat ; dans celle de Constantine, elles sont dans le voisinage de Sétif, sur les contreforts des montagnes de l'Aurès. Tripoli commence à en exporter aussi beaucoup, 40 000 tonnes en 1890, le tout embarqué pour l'Angleterre.
Angleterre. — L'industrie du papier s'est introduite très tard en Angleterre, et pendant longtemps ce pays tirait tous ses papiers de France. On signale une papeterie qui aurait tenté de s'installer en 1490 dans le comté de Hertford, à Stevenatre, mais sans y réussir. Il faut remonter jusqu'à l'année 1588 pour voir se fonder une véritable usine à Dartford par les soins de John Spilman, joaillier de la reine Elisabeth.
Fait curieux, ce pays, qui devait plus tard tant contribuer à perfectionner la fabrication du papier, ne fabriqua jusqu'au milieu du xvni siècle que du papier très commun. C'est seulement en 1770 'que Whatman, après avoir travaillé comme ouvrier dans les papeteries du continent, fonda une usine à Maidstone qui put fabriquer un excellent papier.
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L'industrie du papier est considérable en Angleterre; elle occupe plus de cent mille personnes. Les fabriques sont répandues un peu partout, mais elles sont surtout groupées le long des eaux vives et pures du Kent, du Buckshire, du Hertshire, et, en Ecosse, sur les bords de l'Esk.
Le papier anglais se fait remarquer par sa force et sa consistance, reflétant pour ainsi dire les qualités maîtresses du caractère anglais. Un moraliste anglais du xvn c siècle, Thomas Fuller, a d'ailleurs cru pouvoir trouver un rapport entre le caractère d'une nation et les qualités du papier qu'elle fabrique. Le papier vénitien était subtil et élégant; le français, léger et délicat; le hpllandais, corpulent et grossier.
L'Angleterre, qui eut la gloire de développer dans l'industrie moderne les principes de la mécanique, contribua ainsi plus (pue toute autre nation au perfectionnement de la fabrication du papier. Si l'idée première de la machine continue doit être attribuée à un Français, n'oublions pas que cette admirable machine a été construite et a fonctionné pour la première fois en Angleterre.
L'excellence des papiers anglais doit être attribuée à plusieurs causes. Il y a d'abord la qualité exceptionnelle des matières premières : toiles d'emballage que le commerce anglais fait abonder partout, voiles et cordages de marine, déchets de cotons dans les immenses filatures de Manchester, enfin grand emploi de l'alfa. Les Anglais ont monopolisé tout l'alfa en Algérie et en Tunisie, et l'on peut dire que l'Algérie est devenue une colonie anglaise au point de vue du papier. Les journaux illustrés sont imprimés en France sur du papier anglais fabriqué avec l'alfa de l'Algérie.
En outre, le papier anglais doit sa supériorité à la perfection des machines, au bas prix du charbon et des produits chimiques, au collage à la gélatine. Les papiers vergés anglais pour écriture sont partout très recherchés.
Allemagne et Autriche. — Le papier fut fabriqué dans ces deux pays à la même époque qu'en France. Il y avait déjà des papeteries très florissantes à Nuremberg, en 1390. Le bois étant
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très abondant, on ajoute beaucoup de poudre de bois à la pâte de chiffons. Il y a quelques groupes d'établissements très importants, par- exemple à Diiren, dans la Prusse Rhénane, et à Fiume, sur l'Adriatique. On trouve de nombreuses papeteries dans la Basse-Autriche, le Tyrol et la Bohême.
Belgique et Hollande. — La Belgique fabrique beaucoup de papier, surtout du papier pour journaux, destiné à l'exportation.
Le papier hollandais a joui pendant longtemps d'une grande réputation. Privée de cours d'eau, n'ayant que des moulins à vent comme force motrice, la Hollande inventa les cylindres armés de lames tranchantes pour déchirer les chiffons, à la place des anciens pilons jusque-là usités. Les papiers de Hollande ont perdu leur ancienne renommée, cependant on en fabrique encore d'excellents.
Italie. — L'Italie fut, avec l'Espagne, une des premières nations à posséder des papeteries. Au commencement du xiv e siècle, il y avait de bonnes fabriques à Colle, en Toscane, et à Fabriano, dans les Etats de l'Eglise. Après une décadence complète, la papeterie italienne a pris une grande extension dans ces dernières années, principalement dans la Vénétie et la Lombardie. Le papier de Gênes a joui jadis d'une grande renommée, surtout pour la fabrication des cartes à jouer.
Espagne. — C'est en Espagne que les Arabes construisirent les premières papeteries en Europe, au ix e siècle. En 1130, les fabriques de Xativa, près Valence, avaient une grande renommée.
L'Espagne excelle surtout dans la fabrication du papier à cigarettes, dont elle fait une énorme consommation. Les papeteries sont situées principalement dans la Catalogne.
Malheureusement pour lui, ce pays voit diminuer chaque année sa production en alfa, nommé sparte en Espagne. L'alfa espagnol est de qualité supérieure à celui de l'Afrique, et il est surtout employé pour la fabrication des articles de sparterie. Il est malheureux que l'on ne cultive pas l'alfa comme on fait des autres graminées et qu'on l'abandonne peu à peu à la destruction complète. Les principaux centres de production sont Almeria, Alicante, Grenade, Jaen, etc. On en ex-
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ploite aussi un peu eu Portugal, dans la province des Algaïves. Suède et Norvège. — Cette contrée semble privilégiée par la nature pour la fabrication du papier, à cause de la pureté de ses eaux, de l'abondance de ses cascades et surtout à cause de ses forêts de bois tendre presque inépuisables. De plus, la maind'œuvre y est à bon marché. On y expédie en Europe d'immenses quantités de pâtes de. bois. En 1892, ce pays a produit 210000 tonnes de pulpe de bois et 28000 tonnes de pulpe chimique. On fabrique à Grycksbo un excellent papier à filtre, dit papier Berzelius, du nom du célèbre chimiste suédois.
Russie. — Les papeteries sont principalement groupées autour de Saint-Pétersbourg, de Moscou, de Varsovie, de Kiev et de Vilna. La Finlande fabrique beaucoup de pâte de bois avec le tremble et le bouleau, arbres qui abondent dans ses forêts. Etats-Unis. — Ce sont les États-Unis qui possèdent relativement le plus grand nombre de papeteries. L'industrie du papier, encore presque nulle au début de ce siècle, y a pris une extension considérable. Ces États produisent à eux seuls une quantité de papier égale à la moitié de celle que produit l'Europe entière.
Chine et Japon. — Les Chinois et les Japonais fabriquent, avec des plantes indigènes, un papier spécial, bien supérieur comme qualité à celui de l'Europe et des États-Unis.
Le papier chinois est obtenu principalement avec de l'écorce de bambou, qu'on fait bouillir avec une lessive alcaline. Le papier de bambou est doux, soyeux, mince et très tenace.
Au Japon, chaque famille prépare elle-même son pap'ier. On cultive pour cet usage, sur une très vaste échelle, trois plantes principales : le Wickstromia canescens, YEdgeivorthia papyrifera et surtout le Broussomtia papyrifera. On a essayé d'acclimater ces végétaux en Europe, mais sans succès jusqu'ici. Les procédés de préparation du papier sont assez simples. Nous donnerons, d'après M. A. Girard, ceux employés avec le Broussonetia papyrifera, ou mûrier à papier, le mulberry des Angkus, qui se reproduit par des boutures, forme des buissons de deux mètres environ de hauteur et dont l'écorce peut être
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transformée en papier dès la cinquième année de plantation. On fait bouillir les écorces avec de l'eau pendant deux heures ; la partie extérieure se détache et il reste la partie intérieure, formée des fibres qu'on va transformer en pâte à papier. Pour cela, on met la matière en hottes, qu'on expose au soleil, ce qui produit un blanchiment supérieur à celui du chlore, car la fibre conserve toute sa fermeté.
La matière est alors mise à bouillir dans de l'eau avec l'alcali obtenu par la calcination même de la plante. On sait, en effet, que les cendres îles végétaux sont riches en carbonate de potasse. On frappe sans cesse, avec un bâton, pour réduire les fibres en bouillie, puis on colle en ajoutant du riz bouilli, ou un extrait obtenu en faisant bouillir des racines d'Hibiscus manihot, ou encore la tille de X Hijdranqra paniculata. Ces substances rendent le papier plus lisse et les fibres plus adhésives.
La pâte ainsi préparée, on fabrique le papier lui-même avec une toile formée de fils de soie très rapprochés, et tendus sur un cadre en tiges de bambous. C'est l'ancien procédé, encore en usage en Europe avant l'invention de la machine continue de Robert.
Les Chinois et les Japonais se servent du papier pour les usages les plus divers. Ils en font des éventails, des lanternes, des parapluies, des ombrelles, des chapeaux, des chaussures, des mouchoirs, des vêtements imperméables, des manteaux, des étoiles, des imitations de cuirs. Nous verrons plus loin que les Américains ont imité ces peuples de l'Extrême-Orient.
En Europe, les papiers chinois et japonais trouvent aussi des emplois particuliers. L'Angleterre s'en sert beaucoup pour relier ses livres. La gravure les utilise aussi pour faire ses reports sur pierre.
Au Siam, on fabrique également du papier avec l'écorce d'un arbre, le tou-koi, au moyen de procédés analogues à ceux des Japonais et des Chinois.
Nous signalerons enliu la fabrication du papier «lit de riz, bien improprement nommé, puisqu'il est obtenu à l'île Formose avec la moelle du toung-tsao, ou Aralia papyrifera. C'est un
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arbuste, de sept pieds environ de hauteur, de quatre pouces de diamètre, dont l'intérieur est composé presque uniquement de moelle. On se contente de couper cette moelle au couteau, en tranches très fines qu'on repasse sous un fer chaud, UAralia papyrifei-a a pu être accclimaté au Jardin botanique de Kew, près de Londres.
Statistique générale. — La statistique du papier pour le monde entier est impossible, car nous ignorons complètement la valeur de la fabrication dans la Chine, le Japon et l'Asie centrale. Les chiffres que nous allons donner ne sont donc relatifs qu'à l'Europe et à l'Amérique.
D'après M. de Boutarel, on peut évaluer la production du papier, en l'année 1886, à 1.750000 tonnes, se décomposant comme il suit :
Papier ordinaire 1 t,00 000 tonnes.
Cartonnages GOOOO —
Papier de tentures G0 000 —
Papier buvard, de soie, à filtre C0 000 —
Papier d'emballage 70000 —
La valeur de ce papier est de deux milliards et demi de francs. Il faut y ajouter un milliard et demi comme frais de transport et commerce de détail. La valeur des matières premières, des produits chimiques et du combustible est d'un milliard. Celle de l'outillage et des constructions s'élève à un milliard, avec un fond de roulement d'égale importance.
En y comprenant l'Asie, M. de Boutarel estime finalement que l'industrie du papier dans le monde entier représente chaque année une valeur de six milliards de francs.
D'après une autre statistique, l'Europe fabrique chaque année 34 millions de quintaux de papier, dont 22 millions avec des chiffons et 12 millions avec des succédanés. On emploie 50 millions de kilogrammes de bois, 280 millions de kilogrammes de paille et d'alfa et 120 millions de kilogrammes de matières minérales. Les chiffons représentent une valeur de 350 millions de francs, la paille et le bois 20 millions, et l'alfa et les vieux papiers 100 millions.
I. -ENVELOPPES
C'est en Angleterre qu'est née l'idée d'envelopper les lettres dans un sac à papier pour les transmettre par la poste. Jadis on pliait la lettre en quatre, on collait à la cire et l'on écrivait l'adresse sur la quatrième page demeurée blanche. Des machines très ingénieuses ont été inventées pour fabriquer mécaniquement les enveloppes. L'une des curiosités de l'Exposition anglaise de 1851 fut justement l'une de ces machines, récemment inventée par M. Delarue. C'est un vrai plaisir de voir la feuille de papier successivement saisie par les divers organes de la machine, avec une délicatesse étonnante, pour être pliée et collée dans l'espace de quelques secondes.
Depuis l'invention de la machine à enveloppes, la fabrication mécanique des sacs et des petites boîtes en papier est devenue un jeu pour les mécaniciens.
II. — PAPIER-DENTELLE
Le papier-dentelle se fabrique principalement en France et en Allemagne, un peu aussi en Angleterre. Ses usages sont assez nombreux: les confiseurs en recouvrent leurs boîtes de confiseries et de dragées ; les parfumeurs en recouvrent leurs flacons, leurs sachets et leurs savons; on en enjolive les images religieuses; on en fait des abat-jour pour lampes. Paris, à lui seul, en
DÉRIVÉS DU PAPIER
fabrique annuellement pour une valeur de sept à huit cent mille francs. Il en exporte beaucoup en Amérique.
Le procédé do fabrication à la main est simple, mais lent. Le dessin à découper est gravé en relief sur une forte plaque d'acier. Comme une telle plaque gravée coûte très cher, il en résulte que le nombre des fabricants de papier-dentelle est très restreint. Quant au papier, il doit lui-même subir une préparation préalable, ayant pour but d'empêcher l'adhérence des feuilles de papier, car on en découpe jusqu'à huit à la fois. Pour cela, on frotte les deux faces de la feuille de papier avec de la poudre de savon.
Ceci fait, l'ouvrière place les huit feuilles de papier superposées sur une plaque molle, pose par-dessus la plaque gravée qui va jouer le rôle d'emporte-pièce, puis frappe à coups de marteau de plomb jusqu'au découpage complet des feuilles.
En Allemagne et en Angleterre, on a substitué à ce mode de fabrication un peu primitif un procédé mécanique très rapide. La feuille à découper est continue et vient passer successivement, entre des cylindres découpeurs et des cylindres gaufreurs. Le cylindre découpeur, à reliefs tranchants, vient appuyer fortement le papier contre un autre cylindre en métal tendre et à surface lisse. Cette surface est sans cesse lissée à nouveau par un troisième cylindre en acier placé du côté opposé au cylindre graveur, qui appuie fortement sur le métal tendre. Quant au gaufrage, on l'obtient en faisant passer la feuille découpée entre un cylindre métallique et un autre cylindre en papier comprimé.
PAPIER-PARCHEMIN
En 1846, MM. Figuier et Poumarède trouvèrent -un procédé simple pour donner au papier ordinaire une ténacité qui rappelle celle du parchemin. Il suffit de plonger une feuille de papier non collé pendant une minute dans un mélange de deux volumes d'acide sulfurique concentré et d'un volume d'eau. Il faut que le mélange se soit refroidi, car l'acide sulfurique et
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l'eau réagissent vivement en produisant beaucoup de chaleur. Le papier est 'ensuite lavé dans de ['eau, puis on le laisse tremper pendant une heure dans de l'eau contenant un peu d'ammoniaque. Enfin on lave de nouveau avec de l'eau pure.
Le papier-parchemin est cinq fois plus résistant que le papier ordinaire. Il remplace aujourd'hui le véritable parchemin dans la plupart de ses usages. Il sert de papier d'écriture pour les diplômes, les documents et les papiers de valeur qu'on désire conserver, car l'écriture est plus difficile à effacer et l'action de l'humidité est moins sensible que sur le papier ordinaire.
Il est encore employé dans la reliure des livres, pour la confection des cartonnages, comme peau de tambour pour jouets d'enfants, pour le pansement des plaies en chirurgie, pour garnir l'intérieur des chapeaux. Les Anglais en fabriquent des robes; les batteurs d'or, d'argent et de cuivre s'en servent à la place du vrai parchemin. M. de Montgolfier, d'Annonay , eut l'idée de l'appliquer dans les filatures de laine aux machines à étirer, défeutrer et bobiner. Il sert encore à fabriquer le carton-cuir.
IV. - CARTON
Le carton n'est qu'un papier épais et résistant. Il y en a de plusieurs espèces.
Le carton mécanique, le plus grossier et le moins résistant se fabrique comme le papier ordinaire avec une machine continue. Il suffit de donner au papier une plus grande épaisseur. On se sert le plus souvent de pâte grossière, contenant beaucoup de paille.
Le carton de couchage s'obtient en comprimant fortement un certain nombre de feuilles de papier encore humides.
On prend soin de coller sur chacune des faces deux feuilles de papier fin, destiné à cacher le papier grossier formant la masse du milieu.
Le papier bnstol se fabrique comme le précédent, mais avec plus de soins. Les feuilles de papier sont collées ensemble avec de l'empois d'amidon, puis comprimées et lissées. Ce carton est
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employé pour la peinture, le dessin, les cartes de visite et les
cartes à jouer.
Les principaux usages des cartons sont la reliure des livres et la fabrication des boîtes. La fabrication des boîtes se pratique surtout à Paris et comprend plusieurs branches :
1° Boîtes ornées de (leurs artificielles, de rubans, de velours, de satin, de riche passementerie, de médailles, de peintures, pour corbeilles de mariage ;
2° Boîtes pour confiseurs ;
3° Boites à verre pour articles de foire et pour l'exportation ;
4° Boîtes à parfumerie, à gants, à éventails-;
5° Boîtes pour bureaux et magasins, pour lingerie, etc. ;
0° Boîtes pour pharmaciens, bijoutiers, etc.
La fabrication des boîtes comprend un certain nombre de manipulations intéressantes, telles que l'incrustation, les découpures, le gaufrage, etc.
V. — PAPIER-PORCELAINE
Le papier-porcelaine ou porplujrisé, appelé encore Kremnitz, fut inventé à Francfort. Son principal usage est la fabrication des cartes de visite, mais il est de moins en moins employé, car on lui préfère le bon carton de Bristol. L'émail blanc qui recouvre le carton est du sulfate de plomb ou du sulfate de baryte ; le premier est dangereux pour la santé.
Le papier sert d'ailleurs de support à un grand nombre de substances diverses. Citons, par exemple, le papier peau d'une pour écriture au crayon, effaçable par simple frottement, le carton-ardoise, imitant l'ardoise naturelle pour écoliers, le papier tue-mouches et autres variétés de papiers recouverts de substances chimiques ou pharmaceutiques.
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puis qu'on a poudré avec du sable et fait sécher à l'air. C'est un produit peu durable et qui résiste peu de temps aux intempéries des saisons ; il est altéré par le soleil. Son emploi pour recouvrir les bâtiments légers est surtout répandu en Prusse, en Danemark, dans le nord de la Russie, c'est-à-dire dans les pays humides et peu ensoleillés où sa conservation est plus facile. On a cherché à remédier à son altération par le soleil en le recouvrant d'une couche d'ardoise pilée.
Le carton bitumé peut être également interposé entre les murs humides et les boiseries pour préserver ces dernières de l'humidité. Il est aussi quelquefois appliqué à l'extérieur contre les murs humides.
VII. - PAPIER MÂCHÉ ET CARTON-PIERRE
La pâte à papier et le papier lui-même sont susceptibles d'acquérir une grande dureté par l'adjonction de substances spéciales et par la compression. On obtient ainsi une substance qu'on utilise beaucoup depuis quelques années et pour laquelle il est facile de prévoir des applications très nombreuses, à cause des formes multiples qu'on peut donner à la matière première semi-fluide, la pâte à papier. Les Chinois ont ainsi su utiliser le papier depuis l'époque la plus reculée. Les Américains ont imité les Chinois et ont donné une grande extension à cette nouvelle branche de l'industrie du papier.
Le papier et le carton peuvent être durcis par plusieurs procédés. Nous savons déjà qu'on obtient le papier-parchemin par l'action de l'acide sulfurique sur le papier. Le chlorure de zinc mélangé à la pâte fournit du papier très tenace et dont on peut faire des boîtes, des peignes, des souliers, du carton pour toitures. On peut encore durcir le papier en le plongeant dans une dissolution en poids égaux d'huile de lin et de colophane dans un volume égal de naphte. Au bout de cinq minutes, on retire le papier et on l'expose pendant trois heures à l'action d'un courant d'air oxydant dans une étuve chauffée à 135°. Le papier ainsi durci peut servir à fabriquer de la vaisselle, des cuvettes, etc.
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L'industrie a principalement tiré parti des deux procédés suivants : le durcissement de la pâte à papier par l'adjonction de substances appropriées, ce qui donne le papier mâché; le durcissement par compression d'un grand nombre de feuilles collées ensemble, ce qui donne le carton-pierre.
Pour obtenir le papier mâché, on ajoute à la pâte à papier de la gélatine, de la gomme, de l'empois d'amidon, du ciment, de l'argile, de la craie, etc. On comprime le mélange dans un moule en bronze huilé, en portant parfois à haute température, comme dans la fabrication des têtes de poupée. On ajoute de l'huile de lin pour rendre la. pâte imperméable.
Voici quelques applications curieuses de ce papier mâché. On en fabrique des boîtes, des poupées, des formes à sucre, des objets d'art, des moulures pour appartements. En cimentant la pâte à papier avec de l'albumine, de la chaux et de l'alun, les Américains ont fabriqué des cols, des manchettes, des chemises, des ruches, des courtepointes, des oreillers, des coussins, des couvertures très légères et très chaudes, des pantoulles, des sandales, des souliers, des bottes qui sont très chaudes et offrent une grande résistance à l'humidité. Les Américains ont encore fabriqué des cadres, des plaques, des boutons de porte, des consoles, des fenêtres, des portes, des plafonds, des tonneaux, des briques, des esquifs, des yoles, des rames, etc.
On est parvenu à fabriquer des crayons en papier en introduisant par compression de la pâte en graphite dans des tubes en papier. Ces tubes sont obtenus par compression de la pâte à papier dans des moules cylindriques. Après six jours de dessiccation, on trempe les crayons dans de la paraffine et de la cire en fusion, ce qui permet de tailler facilement le papier avec un canif.
Le carton-pierre, que l'on confond souvent avec le papier mâché, est aussi d'un grand usage. Il existe en Angleterre deux grands centres de fabrication de coffrets, guéridons, écrans, etc., en carton-pierre, à Birminghan et à Wolverhampton. La matière première est du papier de coton, gris-bleu, non collé, fort doux et à pâte très fine. Plusieurs feuilles de ce papier sont
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collées ensemble avec de la dextrine et de l'amidon, puis fortement comprimées avec la presse hydraulique, et enfin portées à une haute température dans un séchoir. La matière devient dure comme du bois de buis ou d'ébène. On en fait des socles, des pieds de guéridon, des bras de fauteuil, des feuilles d'acanthe, des rosaces, des moulures pour appartements, car elle se taille parfaitement à la scie et peut se tourner comme du bois. Elle se laisse également polir et sert encore à fabriquer des plateaux, des coffrets, des guéridons, des écrans, connus sous le nom d'articles du Japon. Le carton-pierre est alors recouvert d'un vernis noir, dur et épais, qu'on porte à une haute température dans un séchoir. Ce vernis est composé de gomme copal, de bitume de goudron, de résine, d'arcanson, de noir de fumée ou autres matières colorantes.
Par des procédés peu connus, les Anglais obtiennent encore des grains de chapelet, des encriers, des écrins, des bracelets, des colliers, des épingles à tète noire, des bijoux imitant le jayet.
On est parvenu dans ces derniers temps à fabriquer avec le carton-pierre des cuvettes enduites d'un vernis gras imperméable à l'eau, incassables et très légères, remplaçant celles de faïence; des bouteilles, des fers à cheval, des rails, des roues de wagon et jusqu'à des maisons entières. C'est ainsi qu'aux grandes manœuvres militaires de 1891, on s'est servi d'ambulances démontables en carton-pierre.
Pour obtenir des fers à cheval, on commence par tremper dans la térébenthine des feuilles de papier parchemin, ce qui les rend imperméables. On les colle ensuite avec un mélange de blanc d'Espagne, de térébenthine de Venise, de laque et d'huile de lin cuite avec de la litharge. On façonne par estampage et on comprime le tout au moyen de la presse hydraulique.
Quant aux roues de wagon, elles ont été fabriquées pour la première fois à Brandon, aux États-Unis, en 1869, par Richard Norton. L'usine Krupp, à Essen, en Allemagne, et la maison Adt, à Pont-à-Mousson, en fabriquent depuis quelques années. Des feuilles de carton de paille sont d'abord coupées mécaniquei- 3
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ment en disques circulaires, avec une ouverture au milieu pour laisser passer l'essieu. Trois de ces disques sont collés ensemble avec de la colle de pâte, puis on superpose un grand nombre de ces feuilles triplées et on comprime graduellement pendant trois heures jusqu'à la pression de 650 tonnes. Il ne reste plus qu'à placer le bandage en acier par compression à la presse hydraulique, ainsi que l'essieu au centre. Pour plus de sécurité, l'essieu est fixé au carton au moyen de fers méplats boulonnés. On n'a jamais constaté de rupture de roues faites en carton-pierre.
VIII. — SOIE ARTIFICIELLE
On a procédé, depuis peu, à des essais fort curieux pour imiter la soie naturelle au moyen de la cellulose pure ou de ses dérivés. L'idée de filer la cellulose ne manque pas d'originalité. En somme, les fils de lin, de chanvre, de coton, etc., sont aussi des filaments de cellulose. Mais, au lieu d'être, comme la soie, un cylindre parfait, sans discontinuité de conformation d'un bout jusqu'à l'autre, les fils de lin, de chanvre, de coton sont constitués par la réunion et la superposition d'un grand nombre de filaments. De là un manque d'homogénéité qui fait perdre aux tissus fabriqués avec ces fils les qualités fournies exclusivement par la soie. Or, la cellulose filée mécaniquement, comme on le fait aujourd'hui, devient un tube aussi régulier que la soie.
Deux procédés ont été jusqu'ici employés pour cette transformation de la cellulose en fils, celui de M. de Chardonnet et celui de M. du Vivier.
M. du Vivier dissout la cellulose du bois dans de l'acide acétique (au maximum de concentration), provenant de la distillation du bois. Le bois, qui doit être choisi de préférence parmi les essences dures, est d'abord râpé, puis traité par l'acide acétique. La dissolution est filtrée, puis introduite dans un cylindre où elle est soumise à une assez forte pression au moyen d'un piston. La base inférieure du cylindre est percée d'une très petite ouverture, par laquelle s'échappe la dissolution. Celle-ci est immédiatement reçue dans un tube contenant de l'eau froide.
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La cellulose, au contact d'un grand excès d'eau, se solidifie et se transforme en un fil résistant. Ce fil est lavé par un passage dans une série d'autres tubes contenant de l'eau et vient finalement s'enrouler sur une bobine.
M. de Chardonnet se sert, non plus d'acide acétique, mais d'acide azotique. Il commence par traiter par l'acide azotique la pâte de bois tendre destinée à la fabrication du papier, de manière àobtenir de la cellulose octonitrique. Cette cellulose est dissoute dans un mélange de 38 parties d'éther et 42 parties d'alcool. Ce collodion est placé dans un cylindre et soumis à une forte pression qui l'oblige à passer à travers un filtre. Il est, en effet, extrêmement important d'avoir un liquide ne tenant en suspension aucune particule solide, capable de boucher l'orifice si fin de la filière. A la sortie du cylindre, le fil traverse une colonne d'eau froide, où il se solidifie et vient s'enrouler sur une bobine.
Ce fil, composé de coton-poudre, est excessivement inflammable, et on ne peut songer à en tisser des étoiles. Au contact dune flamme, les étoffes se consumeraient instantanément; on pourrait s'en servir pour charger des obus ou des torpilles, mais non pour se vêtir. Il faut alors faire subir au lil une nouvelle préparation qui lui enlève son inflammabilité. II suffit de le tremper dans de l'acide azotique de densité 1,32. La cellulose devient gélatineuse et peut se teindre par les procédés ordinaires. Elle peut aussi absorber le phosphate d'ammoniaque ot devient dès lors incombustible.
CHAPITRE III
TYPOGRAPHIE
Lu typographie est l'art d'imprimer sur papier au moyen Je caractères mobiles, gravés en relief.
Les hommes ont eu depuis bien longtemps l'idée d'imprimer sur papier au moyen de caractères fixes. Les Egyptiens, les Assyriens, les Grecs, les Romains pratiquaient la gravure sur métal ; près de mille ans avant Jésus-Christ les Chinois connaissaient la gravure sur bois. En 1310, un écrivain persan, Ràchid-eddin, décrivait dans un de ses ouvrages les procédés d'impression usités en Chine. Cet art était donc loin d'être inconnu en Europe, et il est probable qu'on imprima à toutes les époques au moyen des caractères fixes. Comme les Chinois, on se servait de planches en bois gravées en relief : c'était l'impression tabulaire ou xylographique. La planche était recouverte d'encre grasse au moyen d'un rouleau : on y étendait alors une feuille de papier et on pressait également avec un rouleau.
C'est par ce procédé qu'on imprimait au xiv e siècle les cartes à jouer, dont l'usage était déjà très répandu. Au début, onse contenta d'imprimer les figures seules ; puis on y ajouta des devises. On employa le même procédé pour les images religieuses pourvues d'un texte explicatif. Au xv e siècle, en Allemagne, en Belgique, en Hollande, on alla beaucoup plus loin; on imprima des Bibles, des livres scolaires, etc. On possède une Bible ainsi composée en 1420 à Bamberg, en Bavière. L'impression tabel-
laire ne cessa même complètement que très tard, à la fin du xv° siècle, quarante ans après l'invention de la typographie.
L'idée de substituer les caractères mobiles aux caractères fixes devait infailliblement se faire jour dans l'esprit des imprimeurs du xv c siècle. Il est probable que plusieurs l'eurent en même temps, mais le plus célèbre d'entre eux est Jean Gensfleischde Sulgeloch, dit Gudinberg ou Gutenberg, né à Mayence. Ses premiers essais avec des caractères mobiles auraient été faits à Strasbourg, vers 143G. On cite un grand nombre d'inventeurs qui auraient essayé d'imprimer par des procédés semblables, notamment Laurent Coster, de Harlem, que certains considèrent comme l'inventeur de l'imprimerie xylographique et qui se serait servi de caractères mobiles ; on affirme que Procope Waldfoghel, originaire de Prague, aurait fait en 1444 des essais avec des caractères mobiles en acier et en étain.
Quoi qu'il en soit, on voit que la découverte était dans l'air, comme il arrive d'ailleurs pour les grandes découvertes qui ne sont pas l'œuvre d'un seul homme, mais le résultat d'efforts collectifs. La postérité retient seulement le nom du plus heureux, de celui qui arrive le premier à un résultat pratique. En ce qui concerne la typographie, la primauté fut attribuée à Gutenberg. En 1447, il quitta Strasbourg et vint à Mayence, où, grâce aux capitaux du banquier Jean Faust et avec l'aide du graveur Pierre Schœffer, qui lui fabriqua des caractères, il put fonder la première typographie : elle fonctionna en 1450. Peu d'années après, Gutenberg quitta ses associés ; ceux-ci continuèrent à exploiter leur imprimerie, mais l'histoire perd les traces de Gutenberg.
L'imprimerie se répandit en Europe avec une rapidité foudroyante, tant cette admirable invention répondait aux besoins intellectuels des peuples. Cette diffusion fut hâtée surtout par le sac de Mayence, en 1462, qui dispersa les ouvriers de Faust et de Schiffer dans toutes les régions de l'Europe.
On ignore la date certaine du premier livre imprimé avec des caractères mobiles. Une Bible latine, portant la date de 1456, pourrait bien avoir été imprimée avec des caractères gra-
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vés sur bois. On ne peut certifier que la provenance d'un Psautier, publié en 1457 par Faust et Schœffer après le départ de Gutenberg. On n'en connaît que six exemplaires, tous différents d'ailleurs par le nombre des pages et la distribution des lignes.
Comme l'imprimerie reflète admirablement l'état de la civilisation, il est intéressant de rechercher le genre des ouvrages imprimés dès l'origine chez les différents peuples. En Allemagne, ce sont des ouvrages de théologie et de scolastique; en France, de théologie, de littérature ancienne et de chevalerie; en Italie, de littérature ancienne; en Angleterre, de chevalerie et d'histoires romanesques.
Chose remarquable encore : dès son origine, l'imprimerie atteignit une très grande perfection ; à la fin du xvm e siècle, grâce aux progrès de toutes les autres sciences, elle put recevoir de nouveaux perfectionnements. Les caractères furent mieux gravés et mieux fondus, le papier devint meilleur, le tirage plus égal et plus rapide par le moyen des presses mécaniques.
II. — CARACTÈRES
On nomme caractères ou types les lettres ou autres signes d'écriture gravés en relief usités en typographie.
Au début de l'imprimerie, en Allemagne, on se servit de caractères imitant le plus exactement possible l'écriture manuscrite, c'est-à-dire gothique. C'est qu'en effet les manuscrits se vendaient fort cher à cette époque, et les imprimeurs avaient tout bénéfice à faire passer leurs imprimés pour des manuscrits. Mais bientôt le nouvel art ne fut plus un secret pour personne et on modifia les types de manière à les rendre plus lisibles ; les angles s'arrondirent et devinrent demi-gothiques. Ce sont ces caractères que plusieurs typographes allemands conservent encore, par esprit de patriotisme et par tradition.
Ce fut l'Italie qui adopta les caractères encore usités actuellement chez les peuples de l'Europe et de l'Amérique. Sous l'influence des inscriptions romaines et des beaux manuscrits de
CARACTERES
l'antiquité, elle no voulut pas adopter les caractères gothiques. Un Français, Nicolas Jenson, aurait fondu les premiers caractères romains, à Venise, en 1469. L'histoire de ce Nicolas Jenson est assez singulière. Graveur à la Monnaie royale de France, il fut envoyé en 1462 à Mayence par le roi Louis XI pour y apprendre les secrets de l'imprimerie. On le retrouve quelques années plus tard typographe à Venise. D'autres auteurs prétendent que les caractères romains auraient été inventés à Rome, en 1466, par les premiers imprimeurs Sweynheim et Pannartz. Quant aux caractères italiques, c'est-à-dire penchés, ils ont été créés à Venise, en 1499, par le célèbre typographe Aide Manuce, d'après les gravures de François de Bologne, qui aurait imité la belle écriture de Pétrarque. Ce nom à'italique a été employé pour la première fois par Simon de Colines, graveur parisien du xvi° siècle.
Les caractères romains furent légèrement modifiéspar d'autres typographes, tels que Garamond, au xvi° siècle, sous le règne de François I er , par les Elzevir, de Hollande, qui leur donnèrent plus de netteté et d'élégance, et, à la fin du dernier siècle, par Didot etBodoni. Dans ces dernières années, la création de nouveaux types fut nécessitée par le journalisme, qui a besoin de caractères variés pour rompre la monotonie de la lecture et attirer davantage la curiosité du regard.
En dehors de l'Europe et de l'Amérique, il existe encore une grande variété de types étrangers, tels que les types arabes, chinois, coptes, etc., etc., qui n'existent que dans les typographies très importantes et travaillant pour les savants ou les nations étrangères.
Les typographes fondaient jadis eux-mêmes leurs caractères. Actuellement ils sont fondus par des spécialistes, qui pour augmenter la vente, ont tout intérêt à modifier les formes et à en faire un article de mode, ce qui est fort regrettable. On trouve aussi quelques légères différences entre les types des différentes nations. C'est ainsi que les caractères français sont moins larges que les caractères anglais et moins hauts que les caractères allemands. Les caractères anglais et allemands
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se font d'ailleurs remarquer par la facilité de leur lecture.
Fonte des caractères. — On s'en tint longtemps au procédé de Pierre Schseffer, l'associé de Gutenberg. Le caractère est d'abord gravé en relief sur acier, puis en creux sur cuivre, en enfonçant à coups de marteau le relief en acier sur une plaque de cuivre. On obtient ainsi une matrice qu'on introduit au fond d'un moule en fer. Il ne reste plus qu'à verser dans ce moule un alliage assez fusible, composé de 50 kilogrammes de plomb et 18 kilos de régule d'antimoine.
Cet alliage n'est pas assez résistant et les caractères s'usent trop vite. On a donc cherché à remédier à cet inconvénient. En 1798, Firmin Didot composa un nouvel alliage de 20 kilogrammes de cuivre, 30 kilogrammes d'étain et 50 kilogrammes de régule d'antimoine, assez dur pour pouvoir être enfoncé dans une plaque de plomb sans se briser. En 1840, M. Colson fit un alliage encore plus résistant en se servant de fer et d'étain, dont l'emploi donna aux caractères une durée triple. Le problème du durcissement des caractères a enfin été résolu plus complètement par l'emploi de la galvanoplastie. Dès 1850, un Américain, M. Luc Vander VanNewton, recouvrit par ce procédé les caractères d'une couche de cuivre assez mince pour ne pas les déformer et assez résistante pour leur donner une grande dureté. On a également essayé de les recouvrir de fer au moyen d'un bain de chlorure double de fer et d'ammoniaque.
La fonte des caractères avec le moule et à la main est une opération exigeant beaucoup de temps. On a donc fait des tentatives plus ou moins heureuses pour substituer le travail mécanique au travail manuel. Les premiers essais sont dus à Didot Saint-Léger, dont la machine reçut bientôt d'importants perfectionnements en Amérique. Le moule, mis en mouvement par une combinaison de leviers et d'excentriques, reçoit un jet de métal fondu qui est lancé par une pompe. D'autres machines compriment le métal au fond du moule. Dans tous les cas, la grande difficulté à vaincre était d'empêcher le métal de former des vides par un refroidissement trop rapide au-dessus de la matrice.
CARACTÈRES
On peut évaluer à vingt millions de francs la valeur des caractères fondus annuellement pour les besoins de la typographie.
Typographie de la musique. — Avant l'invention de la typographie, la musique était imprimée, comme les cartes, etc., aumoyen de la gravure sur bois. Le premier emploi des caractères mobiles et métalliques se fit même longtemps attendre ; c'est seulement en 1498 que Petrucci, de Venise, imprima la musique typographiquement. Les caractères représentaient des notes accompagnées de fragments déportée. On conçoit que ce système présentait de graves inconvénients, car il était impossible de rassortir les fragments de lignes de manière à n'avoir que des lignes bien continues. La musique imprimée typographiquement ne pouvait lutter avec celle obtenue par le procédé de la taille-douce, c'est-à-dire de la gravure eu creux.
Plus tard, on employa des caractères formés de petites pièces séparées, mais qui avaient le désavantage d'être d'un prix élevé et d'exiger une main-d'œuvre considérable pour la composition. Au milieu du siècle dernier, on imagina un nouveau procédé : il eut beaucoup de succès, mais retarda encore les progrès de la typographie de la musique. Les notes furent frappées au poinçon sur des feuilles d'étain; par ce moyen on obtenait une excellente gravure.
En définitive, on peut dire que le problème de la musiquç typographique est encore à résoudre. C'est évidemment dû à l'emploi, pour la musique, d'une notation trop compliquée et trop irrégulière. M. Duverger, de Paris, a tourné adroitement la difficulté, dès 1832, par un procédé très simple. Il commence par mouler dans du plâtre les pages composées sans portées; puis il trace les lignes sur ce moulage et prend un clichage du tout. On peut aussi mouler les notes avec les portées dans le plâtre, puis on retouche le moule dans les portées pour en faire disparaître les inégalités.
C'est l'Allemagne qui fournit la plus belle impression de musique. La France, dont la musique imprimée tenait le dernier rang en Europe au milieu de ce siècle, a su reconquérir une place honorable. /^\\NT. ^
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Typographie des cartes géographiques. — Jusqu'à la fin du xvm siècle , la typographie des cartes géographiques n'existait pas, pour ainsi dire ; toutes les cartes étaient gravées sur bois et sur cuivre. Guillaume Haas, de Berne, le premier, se servit des caractères dont les combinaisons imitaient les cours des fleuves et des rivières, les limites territoriales, les monta- . gnes, les villes, etc.
En 1844, M. Duverger incrusta dans une table de plomb des filets très minces en cuivre pour dessiner les cours des rivières, puis il appliqua les noms des villes et des pays après les avoir clichés et découpés, puis soudés. Ce procédé est peu dispendieux.
En somme, on n'exécute eu typographie que des cartes géographiques de peu de valeur.
Typographie pour les aveugles. — En 1794, Valentin Haiiy, frère du célèbre minéralogiste, eut l'idée d'imprimer des lettres en relief sur papier en carton pour les aveugles, qui pouvaient ainsi lire au moyen du toucher. On raconte que cette idée lui fut suggérée par un jeune, pianiste qui lisait avec les doigts la musique imprimée. Le faible relief de l'encre était suffisant. Aujourd'hui, à l'Institution nationale des aveugles, on imprime, au moyen du procédé Braille, tous les livres nécessaires aux élèves. Ce procédé consiste en un alphabet imprimé en relief et composé de signes pointillés, ressemblant un peu au jeu de dominos. M. Hudon, typographe à Angers, imprime actuellement des ouvrages destinés aux aveugles au moyen des caractères ordinaires, selon une nouvelle méthode imaginée par mademoiselle Mulot. Cette méthode permet aux aveugles de correspondre sans difficulté avec les voyants.
III. — ENCRES
L'encre typographique, parfaitement préparée dès l'origine du nouvel art, offrait aux xv e et xvi e siècles toutes les qualités désirables : noire, luisante et inaltérable, elle est encore parfaitement conservée après une durée de près de cinq siècles. Malheureusement au xvn c siècle, et surtout au siècle suivant, ■
ENCRES
on apporta moins de soins à sa fabrication, sauf chez les grands imprimeurs qui préparaient eux-mêmes leurs encres. L'huile, imparfaitement siccative, jaunissait les contours des mots.
Aujourd'hui l'encre est devenue Lien meilleure, grâce surtout aux recherches des Anglais, qui ont amélioré leurs encres poulies impressions des publications illustrées. Il faut citer surtout le nom de M. Delarue comme l'un de ceux qui ont le plus contribué à ce progrès. Le broyage des couleurs se fait mieux, grâce aux procédés mécaniques; les noirs de fumée sont plus épurés; on a substitué l'huile de noix à l'huile de lin qui est moins siccative.
Il existe un grand nombre de procédés pour la préparation des encres noires typographiques. L'huile de noix ou celle de lin, bien clarifiée par un repos de deux ans, est d'abord traitée par l'acide sulfnrique, puis lavée à l'eau, ce qui la purifie. On l'épaissit ensuite en la faisant bouillir jusqu'à dégagement de vapeurs inflammables. On y ajoute ensuite, suivant les circonstances, du noir de fumée, delà poix, de la colophane, de l'arcanson, des baumes du Pérou ou du Canada, etc. Le tout est finement mélangé et broyé au moyen de la meule. Le noir de fumée est très délicat à préparer. Celte fabrication est devenue une industrie spéciale depuis le commencement du xix° siècle.
Typochromie. — Dès l'origine, on a typographie au moyen d'encres colorées et l'Allemagne est la patrie de la typochromie. En 1437, Faust et Scha'ffer publièrent un Psautier où se trouve un B majuscule, rouge et bleu. Albert Durer est considéré comme le créateur de la véritable typochromie. Puis cet art tomba complètement dans l'oubli pendant des siècles, et il faut arriver à l'année 1822 pour le voir renaître eu Angleterre à la suite des travaux de William Salvage et de Congrève.
Des machines spéciales permettent de tirer des gravures avec plusieurs encres de couleurs différentes. Ces couleurs sont d'une grande vivacité, et peuvent être lissées et glacées aussitôt après l'impression. C'est ainsi que les journaux obtiennent typographique ment des gravures coloriées. La machine a autant de cylin-
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dres et de clichés spéciaux qu'il y a de couleurs différentes.
La typochromie ne peut encore atteindre la perfection de la lithochromie.
Impressions ornementales et en relief pour gaufrage. — La dorure s'obtenait jadis en typographie au moyen d'une encre spéciale, formée de vernis et de poudre d'or. Ce procédé donnait une dorure terne. En 1816, un imprimeur de Londres, M. Whittaker, imagina un procédé qui conservait à l'or tout son éclat. Les caractères d'imprimerie étaient chauffés, puis on y appliquait des feuilles épaisses d'or. Il ne restait plus qu'à presser ces caractères sur une feuille de papier préalablement enduite d'une couche d'un mélange de blanc d'œuf et de résine.
Un autre procédé consiste à imprimer avec une encre spéciale, composée uniquement de vernis. Sur la feuille de papier imprimée on étend de la poudre d'or qui n'adhère que sur les portions recouvertes de vernis. Il reste à polir et à satiner pour donner à l'or son éclat.
Quant aux impressions colorées en relief pour le gaufrage, on opère comme il suit : après avoir dessiné sur métal ou sur pierre l'objet à reproduire, on creuse plus ou moins profondément toutes les parties du dessin qu'on veut obtenir en relief. On coule ensuite delà gutta-percha qui pénètre dans les creux et reproduit l'objet en relief. Il ne reste plus qu'à imprimer en se servant à la fois du dessin en creux et du dessin en relief, le papier étant interposé entre les deux moules qui s'emboîtent exactement l'un dansl'autre etque l'on comprime fortement. Pour obtenir des teintes diverses, on place des poudres colorées ou encore des feuilles d'or, d'argent, etc., dans les parties creuses du moule. On obtient ainsi d'excellents résultats.
Les impressions en relief pour le gaufrage constituent une branche très importante de l'imprimerie.
La presse dont se servit Gutenberg était très simple; en somme, c'était une presse à vin, construite entièrement en bois et se
manœuvrant à la main. La forma, c'est-à-dire l'ensemble des caractères devant former la page et fortement serrés dans un cadre de bois, était placée horizontalement sur une table de bois. On encrait les caractères, on plaçait par-dessus une feuille de papier, puis on comprimait au moyen d'un plateau muni d'une vis, absolument comme dans la presse à vin.
Cette machine imparfaite servit jusqu'à la fin du xvin siècle. C'est en 1795 que lord Charles Stanhope inventa en Angleterre une nouvelle machine qui causa toute une révolution dans l'art de l'imprimerie. Elle ne fut introduite qu'eu 1818 eu France, par les frères Didot.
La presse Stanhope se compose d'une plaque en fonte, nommée marbre, qui glisse sur des coulisses horizontales. Ce marbre est destiné à recevoir la forme. Les caractères sont encrés, puis on les recouvre d'une feuille de papier au moyen d'un châssis de fer, nommé tympan, sur lequel on avait primitivement déposé la feuille et qu'on rabat sur la forme. On amène alors le marbre sous le plateau compresseur, nommé platine, qui se meut au moyen d'une vis, comme dans la presse de Gutenberg.
C'était là un énorme progrès, très remarquable pour l'époque, mais qui a été largement dépassé depuis, grâce à de nouveaux perfectionnements.
On trouve déjà le germe des machines actuelles dans la presse qu'inventa William Nicholson, éditeur du Journal philosophique, à Londres, en 1790; mais sa presse était si imparfaite qu'elle ne put fonctionner. Nicholson se servit simplement de la machine employée à cette époque pour l'impression sur tissus. Il faut également citer les essais de l'Américain Georges Clymer, de Philadelphie, qui datent de 1818. En réalité, on peut affirmer que la presse moderne est l'œuvre de Frederick Kœnig, horloger à Eisleben, en Saxe. Kcenig partit eu Angleterre avec son compatriote Bauer, mécanicien, et, en 1810, ils prirent ensemble un premier brevet pour leur presse. Ce fut le célèbre imprimeur Bensley, de Londres, qui leur fournit les fonds nécessaires à leurs recherches. Cette machine de Kœnig, construite en 1810, ne fonctionna que très imparfaitement.
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Une seconde machine, achevée en 1813, fut achetée par le journal le Times. C'est le 28 décembre 1814 que ce journal fut imprimé pour la première fois sur une presse marchant à la vapeur. La presse de Kœnig ne fit sa première apparition en France qu'en 1823, après avoir reçu de nouveaux perfectionnements de la part des mécaniciens Edward Cowper et Applegath qui rendirent plus facile l'encrage mécanique.
La presse actuelle diffère notablement de celle de lord Stanhope. La forme glisse toujours avec le marbre sur des coulisses horizontales et reçoit un mouvement de va-et-vient. D'un côté, elle est encrée au moyen de rouleaux ; de l'autre, elle reçoit la feuille de papier et l'impression. L'impression n'est plus obtenue au moyen d'un plateau, mais au moyen d'un cylindre qui tourne suivant un axe horizontal et qui porte, enroulée autour de lui, la feuille à imprimer. Le tympan n'existe plus et se trouve remplacé par un châssis, placé au-dessus du cylindre, sur lequel un ouvrier place la feuille de papier qui est saisie par des pinces placées sur le cylindre.
L'encrage de la forme est l'un des organes essentiels de la machine actuelle. On se servait auparavant de rouleaux revêtus ■de cuir doux, sans couture apparente. En 1810, Ilarrild remplaça le cuir par un mélange de colle-forte et de mélasse de sucre de canne. Actuellement, on emploie des rouleaux bien supérieurs, dus aux recherches de chimistes. Les nouveaux rouleaux sont élastiques et reçoivent admirablement l'encre d'imprimerie. L'encre est contenue dans un encrier cylindrique spécial, actionné par un excentrique. Un rouleau prend l'encre nécessaire et la dépose sur une table, où elle est étendue au moyen de rouleaux en gélatine. D'autres rouleaux semblables viennent s'enduire d'encre sur la table et encrent à leur tour la forme.
On emploie actuellement en typographie quatre genres de presses, qui sont des modifications plus ou moins compliquées •de la presse de Kœnig que nous venons de décrire.
1° La machine en blanc est la plus simple de toutes. Elle ne peut imprimer qu'un seul côté de la feuille et laisse l'autre côté
en blanc, d'où le nom qu'elle porte. Elle n'a qu'un seul cylindre et c'est la machine précédemment décrite.
2° La machine double ou à retiration imprime successivement sur les deux côtés de la feuille. En somme, c'est une double machine en blanc, ayant deux cylindres qui impriment les deux côtés de la feuille chacun à leur tour.
3° La machine à réaction imprime quatre journaux à la fois. Elle porte deux cylindres compresseurs que le marbre, dans son mouvement de va-et-vient, fait tourner alternativement dans deux sens opposés, ce qui lui permet d'imprimer sur le même cylindre, pendant son développement sur les formes, le recto à l'aller, le verso au retour, d'où le nom de réaction. La feuille de papier doit nécessairement se retourner entre chacun des passages successifs ; deux autres rouleaux sont disposés à cet effet. On peut ainsi tirer 4000 exemplaires à l'heure, ce qui est suffisant pour la plupart des journaux.
4° La machine rotative à papier continu est déjà ancienne. En 1849, la maison Hoë, de New- York, installait au journal la Patrie la première rotative qui ait fonctionné en France, mais cet essai ne put réussir. C'est alors que s'engagea une lutte intéressante entre plusieurs ouvriers qui sont devenus depuis lors les premiers constructeurs de presses en France, MM. Jules Derriey, Pierre Alauzet et Marinoni. Grâce à leurs efforts communs, la presse rotative atteignit bientôt une perfection telle que la plupart des journaux s'impriment aujourd'hui avec cette machine. C'est en 1866 que le Petit Journal commençait à être imprimé avec la machine rotative Marinoni.
La machine rotative diffère assez essentiellement des machines précédentes. Les caractères, qui doivent être stéréotypés, comme nous l'indiquerons plus loin, sont fixés à la surface d'un cylindre qui imprime d'une manière continue. Le papier, sous forme d'une bande de plusieurs milliers de mètres de longueur, vient passer entre ce cylindre et un autre cylindre parallèle au premier qui joue le rôle de compresseur.
En dehors des presses précédentes, destinées surtout au tirage des journaux, il existe encore d'autres machines à imprimer qui
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doivent être signalées. C'est ainsi que les Américains ont construit de petites presses à pédale, d'un usage très commode et d'un prix peu élevé. On trouve maintenant ces presses partout répandues. A peine remarquées à l'Exposition de 1867, où l'inventeur n'obtint qu'une médaille de bronze, elles firent une révolution dans l'imprimerie, aidées, en France, parlaloi du4 septembre 1870 sur la liberté de la presse. L'encre est placée sur une platine circulaire fixe, où elle est prise par des rouleaux qui sont animés d'un mouvement de haut en bas et transportée par ces rouleaux sur la forme. Quanta la feuille de papier, elle est déposée sur un plateau mobile qui vient la presser contre la forme. Ce mécanisme est d'une grande simplicité. La machine tient très peu de place et se manœuvre facilement. On peut tirer jusqu'à loOO exemplaires à l'heure.
M. Dutartre, en France, MM. Kœnig et Bauer, en Bavière, ont inventé des presses permettant d'imprimer typographiquement en plusieurs couleurs différentes. Ces presses ont depuis reçu de nombreux perfectionnements. Nous avons déjà cité le Petit Journal, qui tire sur rotative un supplément colorié.
Machines à écrire. — Vers 1876, aux Etats-Unis, on a imaginé des machines très ingénieuses pour écrire. Il suffit de poser alternativement le doigt sur des touches ou des boutons qui correspondent aux différentes lettres pour imprimer ces lettres sur une feuille de papier. Ces machines sont maintenant d'un grand usage en Amérique et commencent à se répandre en Europe. La machine Remington permet d'imprimer 300 lettres à la minute, ce qui est le double de ce qu'on peut obtenir avec l'écriture ordinaire. Le type Wri ter est également très employé. La machine Alissof, d'origine russe, imprime avec l'encre typographique. En saupoudrant l'encre avec de la poudre de bronze, puis en se servant de la presse à copier, on peut reproduire 20 à 2o épreuves nouvelles. On a construit de petites machines, telles que la Miniature, le Vêlographe Eggis, les machines Merittet Hansen, qui coûtent bon marché et permettent d'imprimer des adresses, des étiquettes, des cartes de visite, etc.
On a pu voir, à l'Exposition universelle de 1889, dans la section
CLICHAGE OU STÉRÉOTYPIE.
des Étals-Unis, une collection bien curieuse de ces jolies petites machines, qui tendent de plus en plus à se vulgariser.
V. — CLICHAGE OU STÉRÉOTYPIE
Supposons qu'un éditeur veuille tirer plusieurs éditions d'un même ouvrage à des époques différentes. S'il est obligé de conserver les mêmes caractères pendant plusieurs années, il est évident qu'il va immobiliser un matériel très dispendieux et qui pourrait lui servir pendant ce laps de temps pour imprimer d'autres ouvrages. La stéréotypie a pour but d'obvier à cet inconvénient. Elle se propose de reproduire simplement et économiquement les formes au moyen de moulages. En possession du moulage des formes, l'éditeur peut attendre, aussi longtemps qu'il sera nécessaire, le moment venu de réimprimer l'ouvrage. La stéréotypie offre encore d'autres avantages. En permettant la reproduction illimitée d'une même forme, elle met l'imprimeur dans la possibilité de tirer à la fois sur plusieurs machines, ce qui se fait notamment pour les journaux, où le tirage rapide est de toute nécessité. En outre, elle évite l'usure des caractères, ce qui est important pour les ouvrages de grande valeur, où les derniers exemplaires sont moins bien imprimés que les premiers. La multiplication des formes permet un tirage bien régulier, car il devient possible de remplacer la forme usée par une nouvelle.
La stéréotypie doit être aussi vieille que la typographie ellemême ; mais, avant le xvm e siècle, ses procédés étaient très primitifs et bien imparfaits. En 1720, William Ged, orfèvre à Edimbourg, eut l'idée d'enfoncer la forme dans une plaque d'argile et de couler du métal dans ce moule. C'est au moyen de ce procédé «pie parurent à cette époque plusieurs éditions de Bibles et de livres de prières.
En 178G, l'Alsacien Hoffmann perfectionna ce procédé ; il employa un mélange d'argile et de gélatine, ou encore de plâtre, de gomme et de fécule. En même temps il perfectionnait l'alliage versé dans la matrice, en le rendant plus fusible au moyen du I. 4
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bismuth. A cette môme époque, Carez (de Toul) plongeait les caractères dans une masse de plomb fondue, mais à une température très voisine du point de solidification, en sorte que le plomb se figeait et se moulait au même instant. Mais cette opération était très délicate : si le plomb était trop chaud, les caractères fondaient ; s'il était trop froid, ils se brisaient. De plus, la contre-épreuve était difficile. En 1798, Firmin Didot tourna cette difficulté en se servant de caractères composés d'un alliage plus dur et plus infusible que l'ancien. Il enfonçait la forme dans une lame de plomb, puis coulait dans la matrice ainsi obtenue un alliage semblable à celui des caractères. A. cet effet, la lame de plomb était déposée sur la surface de l'alliage fondu, au moment où il allait se solidifier. Herhan, son associé, rendit l'opération encore plus simple en se servant de caractères gravés en creux, ce qui donnait du premier coup un clichage en relief dans le plomb. Le premier livre imprimé par ce procédé par Didot fut un Virgile, qui se vendit 75 centimes l'exemplaire. Ce bon marché extraordinaire produisit une révolution chez les libraires qui, à cette époque, aimaient à vendre peu, mais cher. C'est donc de cette année 1798 que datent les premiers livres classiques à bon marché.
Malgré tant d'efforts, le problème du clichage était encore mal résolu, car ces procédés élaient difficiles dans leur application. C'est lord Stanhope qui, en 1804, le résolut d'une façon pratique. On enduit les caractères avec de l'huile, puis on applique au pinceau du plâtre finement pulvérisé. On obtient ainsi une matrice qu'on remplit de métal en fusion. Le procédé Stanhope fut employé en France à partir de 1818. Vers 1846, on imagina enfin le procédé actuel, qui a l'avantage d'être très rapide et bon marché. On étend sur les caractères un carton spécial, préparé à l'avance et fait de plusieurs feuilles de papier, entre lesquelles on étale au pinceau un mélange de colle et de blanc d'Espagne. On frappe avec une brosse plate, de façon à faire pénétrer le carton humide dans les moindres creux des lettres. On fait sécher cette empreinte, puis on l'introduit dans une boîte en fer où l'on coule du métal. Ce procédé, dû auxtra-
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vaux de MM. Petin et Alexandre Curmer, a rendu surtout service à la typographie pour les machines rotatives, qui exigent l'emploi de clichés cylindriques. Les formes sont oh tenues d'abord avec les caractères ordinaires, puis on cliché avec le papier. Ce sont ces clichés en métal fondu dans la matrice rendue cylindrique, qu'on fixe sur le cylindre de la machine rotative. La galvanoplastie permet aussi d'obtenir d'excellents clichages, mais ce procédé est peu employé, car il exige beaucoup de temps et de soin. Il est vrai qu'en compensation on obtient des clichés bien supérieurs par leur netteté et très durs, permettant d'imprimer beaucoup mieux et cent fois plus qu'avec les autres clichés. La reproduction des caractères est parfaite. On commence par mouler la forme avec de la gutta-percha, ou mieux avec de la cire, puis on métallisé avec la plombagine et on plonge dans le bain de cuivre comme dans la galvanoplastie ordinaire. Enfin, pour terminer, signalons des essais de stéréotypic qui ont été faits à la fonderie ducale de Rubeland, en Thuringe, au moyen de fonte phosphoreuse.
STATISTIQUE
France. — En 1462, dès l'origine de l'imprimerie, Louis XI envoya le graveur Nicolas Jenson à Mayence pour y surprendre les secrets de ce nouvel art. À son retour, la France était plongée dans la guerre civile, et Jenson, désireux d'utiliser ses recherches, s'expatria à Venise, où il fonda une imprimerie. Nous allons l'y retrouver un peu plus loin.
C'est en 1470 que fut installée la première imprimerie en France, par les soins de Jean de la Pierre, prieur de la Sorbonne. qui fit venir trois ouvriers allemands, les nommés Ulrich Gering, Michel Friburger et Martin Crantz, et monta avec eux une imprimerie dans l'établissement qu'il dirigeait. Les premiers livres imprimés furent un Salluste et les Épîtrcs de Cas par in de Bergame. Bientôt les imprimeries se multiplièrent, à Paris et dans les provinces. Robert et Henri Estienne, ces imprimeurs dont le nom demeurera immortel, furent encouragés et sou-
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tenus au début par les Fugger, riches banquiers d'Augsbourg. Lyon, Angers, Chablis, Poitiers, Caen, Metz, Besançon, Grenoble eurent aussi des imprimeries vers la même époque.
Cependant, jusqu'en 1538, la France demandait encore à l'Allemagne, et surtout à l'Italie, la plus grande partie de ses livres. Mais, à cette époque, François I er fonda une imprimerie pourvue de caractères grecs et celle-ci lit une concurrence sérieuse aux imprimeries étrangères. Sous Louis XIII, cette imprimerie fut transportée dans le palais du Louvre et, à partir de 1640, elle devint nationale. Sous Louis XVI, grâce à l'habile direction de Pierre et de Firmin Didot, elle produisit des œuvres vraiment remarquables. En 1795, elle devint une véritable usine et dut être transférée dans son logis actuel, l'hôtel de Rohan- Soubise, au quartier du Marais. Elle reçut de grands développements sous le règne de Louis-Philippe : on y grave depuis lors des caractères orientaux. L'Imprimerie nationale, malgré sa grande richesse en types étrangers, n'est plus qu'une imprimerie ordinaire. Elle devrait, pour remplir utilement son but, devenir un laboratoire d'essais, de découvertes et faire des élèves typographes.
La France possède à Paris et dans les départements des imprimeries d'une importance considérable où sont réunies les multiples branches de la typographie : la reliure, la gravure, la lithographie, la fonderie des caractères, la fabrication des encres, la galvanoplastie, la photogravure, etc. Les éditeurs parisiens s'adressent d'ailleurs beaucoup aux typographies de la province pour la publication de leurs ouvrages, car la maind'œuvre y est moins chère qu'à Paris.
Angleterre. — C'est Caxton qui, en 1474, imprima le premier livre en Angleterre. Les premiers ouvrages publiés avaient trait à la chevalerie. En 1757, Baskerville donna à l'imprimerie anglaise un grand élan : elle avait fait peu de progrès jusqu'alors. A la fin du xvm° siècle, William Bulmer et Thomas Bcnsley contribuèrent à perfectionner la typographie dans leur pays.
L'imprimerie anglaise excelle dans les bonnes éditions ordi-
t est remarquable quant aux
iothèquc
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journaux. Elle n'est égalée que par la librairie allemande, qui a de plus sur elle l'avantage de produire à meilleur marché. Le papier, l'encre, les machines, tout l'outillage, en un mot, est de qualité supérieure en Angleterre. De plus, l'Angleterre a sur la France une incontestable supériorité : on y oblige les ouvriers à faire un apprentissage sérieux. Un ouvrier typographe ne peut travailler qu'après sept années d'apprentissage. Tandis que, dans les autres pays de l'Europe, la protection du gouvernement semble indispensable pour créer et développer un grand nombre d'industries plus ou moins intimement liées aux beauxarts et à la science, l'Angleterre est le seul pays de l'Europe où elles naissent et se développent sans cet appui. La force de ses institutions, son esprit d'association, l'immensité de ses capitaux, fécondés par une persévérance à toute épreuve, permettent à la typographie de s'y développer par la seule force des choses. Les ouvriers, étroitement associés pour l'œuvre commune, sont solidaires les uns des autres. Tous rivalisent de zèle et de soin pour tirer le plus grand profit possible de leur association. L'Angleterre, comme l'Amérique, possède des typographies où des femmes travaillent à l'exclusion des hommes. La première fut fondée en 1860, à Londres, par miss Emily Faithfall .
L'Angleterre se fait également remarquer par ses belles impressions musicales.
Les typographies les plus remarquables se trouvent à Londres, Oxford, Cambridge, Glasgow, Manchester et Edimbourg.
Belgique. — Martin d'Alost, à Anvers, et les Frères de la Vie commune, à Bruxelles, y introduisirent les premiers la typographie, en 1474. Les éditions des Plantins, à Anvers, qui datent de 1SS4, sont citées parmi les plus remarquables.
La Belgique imprime surtout des livres de liturgie et de piété, en rouge et en noir, d'une extrême modicité de prix. Malines possède les établissements les plus importants en ce genre.
Hollande. — La Hollande a beaucoup imprimé' jadis, mais, sauf de rares exceptions, c'était de la pacotille pour exportation.
La vieille maison Enschedi, de Harlem, et surtout les Elze-
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virs, imprimeurs à Lcydc en 1616, ont acquis une renommée universelle. Les Elzevirs, qui transportèrent leur imprimerie de Leyde à Amsterdam, amenèrent l'art typographique à un si haut degré de perfection que leurs éditions sont encore recherchées dans toute l'Europe. Elles étaient imprimées avec les caractères gravés par le Français Garamond et sur du papier d'Angoulôme.
Amsterdam et Leyde impriment beaucoup d'ouvrages en caractères orientaux.
Allemagne et Autriche. — Il ne faut pas oublier que l'Allemagne est la patrie de la typographie. C'est elle qui, grâce au grand amour des habitants pour les livres, tient encore aujourd'hui la première place dans cette industrie. L'Allemand a la passion des livres sérieux et utiles. Un livre de commerce, s'il a quelque valeur, se vendra à 40 000 exemplaires ; en France, on en vendra à peine le dixième. Un seul livre utile et en vogue fait la réputation d'un auteur.
Les imprimeries allemandes sont bien conduites et bien outillées, les ouvriers consciencieux et respectueux des traditions. Les cartes géographiques et les éditions musicales allemandes jouissent d'une réputation universelle. On y imprime aussi de bons journaux illustrés, surtout en Autriche.
L'Imprimerie impériale de Vienne est admirablement installée et a produit nombre de travaux très importants. Il faut citer aussi l'Imprimerie royale de Berlin et surtout les typographies de Leipzig, dont quelques-unes, comme celle de MM. Giesecke et Devrient, n'ont de rivales ni en France, ni même en Angleterre.
Les autres centres de librairie allemande, après Leipzig, sont : Augsbourg, Berlin, Francfort-sur-le-Mein, Munich, Nuremberg, Stuttgart, Zurich, Prague et Vienne. Zurich, quoique située en Suisse, doit être considérée comme allemande au point de vue du langage et des livres.
Italie. — La typographie italienne acquit une immense renommée dès l'origine de cet art. Dès 1465, aussitôt après le sac de Mayence, deux ouvriers de Faust et de Scbœffer, nommés Conrad Sweynheim et Arnold Pannartz, vinrent fonder une im-
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primerie à Subiaco, dans les Etais du pape; ils la transférèrent bientôt à Rome sur la demande du souverain pontife. Ils publièrent en 1467 leur premier ouvrage, les Èpitres de Cicéron. C'est surtout à Venise que l'imprimerie fit des progrès considérables, si bien que cette ville resta pendant deux siècles la grande métropole de la typographie. Son commerce de livres, grâce à la liberté complète dont y jouissait la presse, devint immense. (Cu. Yriarte.)
La typographie fut introduite à Venise, en 1469, par Jean de Spire et le Français Nicolas Jenson, dont nous avons déjà raconté la singulière histoire. On leur doit les caractères dits romains, dont l'imprimerie se sert encore aujourd'hui et qui remplacèrent l'écriture gothique. Par la perfection à laquelle il atteignit, Nicolas Jenson fut certainement le premier typographe duxv e siècle. A cette époque, comme de nos jours, on avait l'habitude de tirer plusieurs exemplaires de luxe d'un ouvrage, de façon à satisfaire la manie des riches collectionneurs, qui ne peuvent se résoudre à acquérir le livre que tout le monde achète. Nicolas Jenson imprima sur vélin de très remarquables exemplaires de luxe, avec des ornementations de lettres initiales et de frontispices en or et en couleur.
Venise devint bientôt la grande école d'imprimerie du monde civilisé. On vint de partout y fonder des imprimeries qui rayonnèrent sur les villes voisines, Padoue, Vérone, Vicence, etc. De 1472 à 1500, il ne se fonda pas moins de cent cinquante-cinq nouvelles imprimeries. Un nom illustre émerge surtout : celui des Aide, qui créèrent les caractères penchés ou italiques.
Enfin, ne quittons pas l'Italie sans mentionner l'imprimeur Bodoni, de Parme, qui publia des éditions remarquables" à la fin du xvm siècle et au commencement du dix-neuvième.
Espagne et Portugal. — Il n'y a guère à signaler en Espagne que l'imprimeur Ibarra, qui jouit d'une grande renommée au xvm e siècle. Ce pays imprime surtout de la musique.
Signalons, en Portugal, l'Imprimerie royale de Lisbonne.
Etats-Unis. — La première imprimerie d'Amérique est celle
fondée par les Espagnols à Mexico, en 1540. Aux Etats-Unis,
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la première imprimerie fut établie eu 1639 à Cambridge, dans le Massachusetts. Rio de Janeiro, dans le Brésil, n'eut la sienne qu'en 1747.
Si l'Amérique demeura longtemps en retard sur l'Europe, elle a vite regagné le temps perdu depuis le commencement de ce siècle. Ce sont les États-Unis qui impriment maintenant le plus de livres et surtout de journaux. On y achète à profusion les livres sérieux. Citons un exemple, d'après M. Paul Boiteau : il a été vendu 65 000 exemplaires du Voyage aux régions arctiques de Kane. Or, chaque exemplaire rapportait un dollar à l'auteur. En France, un tel livre aurait été imprimé par grâce, car personne ne l'aurait acheté.
On imprime aussi, et fort bien, de la musique aux États-Unis.
Voici une statistique qui établit les progrès extraordinaires de la librairie aux États-Unis. En 1820, les ouvrages imprimés avaient une valeur de 12 millions de francs; en 1836, elle était de 80 millions. En 1811, il y avait 500 imprimeries; en 1867, il y en avait 4000, juste le double de ce que possédait alors la France.
EDITEURS
Avant la découverte de l'imprimerie, c'est-à-dire au xv" - siècle, tous les livres étaient manuscrits. Le travail était fait par un seul ou en commun. Le plus souvent, un certain nombre de lettrés se réunissaient, l'un dictait, les autres écrivaient. Les moines, dans les monastères, ont aussi créé des chefs-d'œuvre de patience et d'habileté. Mais par ce procédé primitif, on produisait très peu de livres et ils étaient d'un prix exorbitant. On conservait les manuscrits dans les riches bibliothèques; quant à ceux qui, comme dans les églises, étaient mis à la disposition du public, on avait soin de les fixer au moyen d'une chaîne pour qu'on ne pût les dérober, ou bien encore on ne pouvait les lire qu'à travers un grillage.
Les livres ne sont donc devenus communs et à la portée des bourses les plus humbles qu'à partir de l'invention de l'imprimerie. Dès ce moment apparurent les éditeurs, ceux qui ont
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pour métier de publier des livres. Il semble d'abord qu'éditeur, imprimeur et libraire soient trois mots synonymes, et il est de fait qu'un même industriel est souvent les trois ensemble. L'auteur se présente chez l'éditeur, qui accepte le manuscrit, l'imprime et le vend. Théoriquement, c'est ainsi que cela devrait être toujours. Pratiquement, il en est tout autrement. L'éditeur, qui est presque toujours libraire, vend ses ouvrages lui-même ou aux autres libraires, qui ne sont que de simples intermédiaires entre l'éditeur et le public. Quant à l'imprimeur, il imprime sur commande. Il est juste d'ajouter qu'un grand nombre d'éditeurs sont eux-mêmes imprimeurs, ce qui est beaucoup préférable, à tous les points de vue.
Il faut donc considérer les éditeurs comme de vrais producteurs, et, à ce titre, ils sont admis à participer aux diverses expositions. Ils ressemblent au peintre qui ne fabrique luimême ni couleurs ni pinceaux, mais qui obtient des chefsd'œuvre avec ces outils.
Le métier d'éditeur exige des capitaux considérables. C'est ainsi que l'édition des Saints Évangiles a coûté à la maison Hachette plus de 600000 francs. Certains éditeurs sevouent à la propagation d'une idée, car chacun a le pins souvent sa spécialité. C'est ainsi que M. Cuillanmin a fait faire, grâce à ses publications, de grands progrès à la science économique. L'Angleterre, l'Allemagne et les États-Unis impriment avec plus de soin que nous les ouvrages ordinaires, mais rien n'égale nos éditeurs français pour les ouvrages de goût et de luxe. Les gravures et les lithographies françaises sont les pins belles.
JOURNAUX
Les journaux, comme les livres, ne pouvaient prendre de l'importance qu'avec la typographie. Le journal manuscrit ne pouvait être qu'une rareté. Sous les Romains, on publiait déjà les actes publics, sous le nom à'Acta diurna.
Le journal, tel que nous le comprenons aujourd'hui, date du xvi e siècle. Vers tSSO, la ville de Venise, où l'imprimerie
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avait pris un immense développement, et qui était la grande métropole du commerce d'alors, possédait une feuille publique qu'on vendait une gazeta, petite monnaie en usage. De là vient le nom de gazette donnée au journal.
Les autres journaux, publiés dans les différents Etats de l'Europe, sont, par ordre de date : les Nouvelles commerciales et autres, fondées en 1S68 par les frères Fugger, négociants à Augsbourg, en Allemagne; le Mercure anglais, fondé en 1588; le Mercure français, fondé en 160o et la Gazette des événements de la guerre, publiée à Anvers la même année.
Le vrai type original du journal français fut la Gazette, fondée par Renaudot le 30 mai 1631.
Le journal possédant le plus fort tirage dans le monde entier est le Petit Journal; il tire à plus d'un million d'exemplaires ; ce fut le premier quotidien à bon marché. Les journaux les plus répandus de l'univers et les mieux informés se trouvent en Angleterre et en Amérique : ce sont le New York Herald, qui se publie à New- York, et le Times, de Londres.
Les renseignements statistiques qui vont suivre sont extraits d'un document exposé en 1889 dans le palais des Arts libéraux, lors de l'Exposition, et d'un rapport rédigé en 1891, par M. Emmanuel Arène, sur la presse française et étrangère.
Les journaux publiés à Paris sont au nombre de 2000, dont 160 sont politiques. En dehors de Paris, il paraît en France et dans les colonies 3180 journaux, dont 1479 politiques. Les deux départements qui comptent le plus de journaux sont la Gironde et le Nord, qui en possèdent chacun 139. Viennent ensuite: le Rhône avec 132; les Rouches-du-Rhône avec 123, puis la Seine-Inférieure, la Haute-Garonne, les Alpes-Maritimes, la Somme, Seine-et-Oise, la Loire-Inférieure, etc., etc. Il y a 2o journaux en Corse, 123 en Algérie, 48 dans les autres colonies.
L'Allemagne publie plus de journaux que la France, mais les tirages y sont beaucoup moindres. C'est ainsi que le plus répandu des journaux allemands, le Bcrliner Tageblatt, ne tire qu'à 55 000. Le plus ancien des journaux politiques est la Gazette
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des postes de Francfort, fondée en 1610. Berlin ne publie que 66 journaux, dont 18 politiques.
Londres publie 563 journaux, dont 105 politiques ; Vienne 67, dont 7 politiques ; Saint-Pétersbourg 22, dont S politiques ; Madrid, 28 dont 11 politiques; Constantinople 39, dont 21 politiques; Rome 21, dont 17 politiques; New-York 231, dont 37 politiques.
On voit par Jà combien Paris l'emporte sur les autres villes par le nombre de ses journaux. On a donc raison de l'appeler la Ville-Lumière. Mais, d'un autre côté, la France entière n'ayant pas plus de journaux que l'Angleterre, les États-Unis et l'Allemagne, on voit combien la province est en retard sur la capitale qui a tout absorbé.
Les premiers journaux espagnols, appelés relaciones, étaient vendus et chantés dans les rues par des aveugles. Fn Grèce, le nombre des journaux est considérable et chaque bourgade possède le sien.
En Asie, les journaux sont surtout répandus dans les Indes anglaises et au Japon. Il y en a très peu en Chine. Pékin ne possède qu'un seul journal, le King-Pau, organe officiel paraissant trois fois par jour, chaque édition tirée sur papier variant de couleur. Il existe en outre un journal à Shanghaï et un autre en Corée. II y a 6 journaux en Perse; 6 journaux français en Cochinchine, 6 aux Indes et 3 au Tonkin. Les journaux des Indes ont des titres fort singuliers : les Montagnes lumineuses, le Lever de la pleine lune, la Mer des sciences médicales, etc.
En Afrique, il y a peu de journaux. L'Egypte en possède une trentaine ; le surplus est publié dans les colonies européennes.
En Amérique les journaux abondent, surtout dans les Etals- Unis où l'on en compte plus de 12000. Il y a d'ailleurs chaque année d'énormes changements dans le nombre des journaux aux États-Unis. En 1888, il en a été créé 208.') nouveaux et il en a disparu près de 2000. Le premier journal a été fondé en 1704 à Boston. Plus de cent journaux sont édités par des nègres. Le premier journal nègre a paru à San Francisco en
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1871. Les États d'Amérique qui publient le plus de journaux après les Etats-Unis sont : le Canada, où un grand nombre sont imprimés en langue française, le Mexique, le Brésil et la République Argentine.
En Océanie, la presque totalité des journaux paraissent en Australie, où l'on en compte 700. Il y en a 8 aux îles Sandwich, dont S sont imprimés en anglais et 3 en hawaïen.
Les Etats-Unis et le Canada seuls publient presque autant de journaux que l'Europe entière, où l'on compte en tout 20 000 périodiques.
IX. — RELIURE
Les manuscrits sur papyrus se lisaient dans l'antiquité comme nous lisons encore aujourd'hui les journaux dans les cafés, c'est-à-dire en les enroulant autour d'un cylindre de bois tenu à la main. De là le nom de volute ou volume donné à l'ensemble de plusieurs feuilles groupées ensemble.
La reliure, telle que nous la pratiquons aujourd'hui, sous la forme carrée, fut inventée à Rome à la fin de la République, un siècle avant notre ère. Les parchemins ainsi reliés se nommaient tomes ou codices. Les tomes furent en usage partout où les Romains pénétrèrent, mais ils n'en restèrent pas moins d'une grande rareté jusqu'au n° siècle de notre ère. Ce procédé' de reliure était cependant très simple: les feuillets étaient placés entre deux plaques de bois, d'ivoire, de métal ou de cuir. On se crut obligé de recouvrir ces plaques d'un grand luxe d'ornementation. Cette reliure si riche se comprenait à cette époque, où les manuscrits et les livres étaient d'une extrême rareté et faisaient l'orgueil de leur propriétaire. Elle ne se comprendrait plus aujourd'hui, depuis que les livres sont devenus si communs et si bon marché. A Rome les couvertures étaient l'œuvre de bijoutiers et de joailliers qui les enrichissaient de reliefs en or, en argent, en acier, en ivoire, de pierres précieuses, d'émaux et de décorations en tous genres. Ce luxe de décoration se développa surtout au temps de Charlemagne. En même temps, les moines, enfermés dans leurs cloîtres, se
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livraient à des prodiges de patience et d'habileté, copiant les manuscrits et les enrichissant d'enluminures. Aux xi° et xn c siècles, les couvertures en cuivre émaillé jouirent d'une grande vogue.
Mais c'était de la reliure de luxe. La reliure vulgaire se composait de deux planches de bois, recouvertes de cuir ou de parchemin, ou même simplement d'étoffe. On fermait le livre au moyen de courroies ou d'agrafes de métal, comme aujourd'hui encore les paroissiens. Des clous en cuivre doré, plantés dans les couvertures, empochaient l'usure.
La reliure moderne est contemporaine de la typographie. Elle fut bien simpliliée. On remplaça le bois par du carton qu'on recouvrit de cuir, de parchemin, d'étoffe ou simplement d'une feuille de papier colorié. Cela n'empêcha pas de produire des œuvres exquises du milieu du xv au milieu du xvn" siècle. A l'époque de la Renaissance, des artistes pleins de goût exécutèrent d'admirables reliures pour les rois, les princes et les riches amateurs. L'Europe avait été devancée par les Arabes, qui reliaient leurs Korans avec du maroquin gaufré et don''. Des Vénitiens ayant rapporté ces livres saints de l'Orient, l'Italie s'attacha à les imiter et relia ses livres avec des maroquins de toutes couleurs, soit pleins, soit découpés, avec entrelacs, nielles et dorures. Mais la France devint bientôt la rivale de l'Italie et dépassa celle-ci. Charles VIII et Louis XII ramenèrent avec eux des relieurs italiens à la suite de leurs guerres dans la Péninsule. C'est de cette époque que datent, dans notre pays. ces belles reliures, d'une incroyable variété de dessins dans les gaufrures ornées de mosaïques en couleur, d'émaux peints, de dorures qui sont de petites merveilles d'art. Le xvi° siècle français a produit des chefs-d'œuvre de reliure qui n'ont jamais été dépassés depuis.
Ce qui doit nous intéresser le plus, ce n'est pas cette reliure de luxe qui ne peut être qu'une exception, mais bien la reliure commune. Or, là, également, nous devons constater de grands changements à travers les âges.
Les Hollandais excellèrent pendant longtemps dans la re-
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liure en peau, avec dos en vélin. On employait comme vélin la peau de veau ou de mouton. On l'a remplacée depuis par des papiers imitant le parchemin ou le vélin. Au xvm siècle, on inventa la reliure à la grecque. Le dos, qui présentait des saillies destinées à contenir les cordes qui reliaient les feuilles, devint uni par suite des entailles qu'on pratiqua dans les feuilles . La fabrication du dos devint plus facile, mais la reliure perdit de sa solidité. Plus tard, on inventa en Allemagne la demireliure ; on établit les plats en carton battu, le dos seul resta en peau. Vinrent enfin les Anglais qui firent le dos avec de la toile et recouvrirent le carton lui-même d'un revêtement en toile. C'était arriver au plus bas prix possible, mais au détriment de la solidité. •
Grâce à l'emploi des machines et à la grande division du travail, on est parvenu actuellement à obtenir de très belles reliures et à un prix étonnant de bon marché. En Angleterre, il existe de véritables manufactures de reliure.
En France, nous possédons aussi quelques maisons d'une importance exceptionnelle. La couverture des livres de prix et des livres d'étrennes se fait surtout avec une habileté et une rapidité étonnantes. Les gaufrages s'obtiennent au moyen de grandes plaques gravées, et les dorures se font avec des petits fers, formant vignettes, comme pour la typographie.
La France, l'Angleterre et l'Allemagne tiennent la suprématie pour tout ce qui concerne la reliure. S'il règne plus de goût en France, on trouve par contre plus de solidité en Angleterre et en Allemagne. Les États-Unis se servent surtout de toile.
Un Français, M. Marx, a inventé un genre de reliure tout nouveau pour album photographique. La reliure des registres pour le commerce, et celle des cahiers pour les écoliers, constitue aussi une industrie considérable.
I. — GRAVURE EN RELIEF
La gravure a pour but de reproduire les dessins en les gravant soit en relief, soit en creux, sur une table spéciale. Les traits en relief ou en creux étant encrés, il suffira de presser une feuille de papier sur la table pour obtenir la reproduction exacte du dessin. La gravure en creux donne de meilleurs résultats que la gravure en relief, mais elle exige des procédés de tirage plus pénibles, et la main-d'œuvre exigeant un plus long temps est plus coûteuse. La gravure en relief, au contraire, se prête à toutes les opérations de la typographie; aussi tous les inventeurs ont-ils toujours cherché à obtenir des reliefs d'une grande finesse et d'une grande rigidité.
L'invention de la gravure en relief remonte à une très haute antiquité. L'Orient possède des toiles, peintes par les procédés de la gravure, qui remontent à un âge extrêmement éloigné. Pline raconte que Varron put reproduire à l'infini les portraits d'un grand nombre de personnages, ce qui ne peut s'expliquer sans la gravure.
Si l'antiquité connaissait déjà la gravure, on peut cependant affirmer que cet art n'a pu atteindre sa perfection qu'avec l'invention du papier. Le papier seul, en effet, possède assez de résistance pour ne pas s'écraser sous la pression, ce qui est une condition essentielle pour la netteté des traits déliés.
Gravure sur bois. — La gravure sur bois est la plus ancienne
GRAVURE
et son origine se perd dans la plus liante antiquité. Elle était certainement connue en Chine et dans les Indes avant le xiv" siècle, époque où elle fit son apparition en Europe et où elle prépara l'avènement de la typographie. Elle fut très mal accueillie par les artistes de cette époque, car, il faut bien l'avouer, les gravures obtenues par ce procédé étaient d'une imperfection fâcheuse ; elle eut cependant pour résultat de répandre le goût du dessin parmi les gens du peuple.
Au début du xv c siècle, la gravure sur bois était pratiquée avec succès dans les Flandres; le papier de chiffon, déjà connu à cette époque, devait faciliter les tirages. C'est ainsi qu'on a découvert à Malines une gravure sur bois, datant de 1418, qui représente la Vierge et l'enfant Jésus dans un jardin. Albert Durer, né en 1471 à Nuremberg, donna à la gravure sur bois un cachet plus artistique ; aussi la voit-on briller d'un grand éclat jusqu'à la fin du xvi c siècle. La France, à cette époque, posséda d'excellents artistes, graveurs sur bois. Puis, à partir du siècle suivant, cet art tomba dans l'oubli et ne servit plus qu'à imprimer de grossières images pour les habitants de la campagne. Il faut arriver à l'année 177o pour lui voir reconquérir son ancienne splendeur en Angleterre, grâce aux efforts de Thomas Bewick, de Newcastle. Bevvick, au lieu de tailler le bois dans le sens du fil, comme cela se pratiquait avant lui, eut l'idée de le tailler dans le sens perpendiculaire, ou debout. Ce procédé ne commença à être appliqué en France que vers 1815, par Thompson. M. Godard, d'Alençon, les graveurs Andrew, Best, Leloir, après avoir grandement perfectionné les outils, dotèrent la France d'excellentes gravures sur bois. L'Allemagne, patrie d'origine de cet art, se laissa devancer par l'Angleterre et la France dans la renaissance de la gravure sur bois.
La matière première, exclusivement employée pendant longtemps, fut le bois de poirier, très homogène et à fibres serrées; on lui a préféré le buis dans ces dernières années.
La gravure sur bois, plus hardie et plus rapide que les autres gravures en relief, est le meilleur moyen de répandre
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économiquement les images, dans les journaux illustrés et dans les. publications à bon marché, telles que les romans populaires, les almanachs, etc. L'Angleterre a construit des machines spéciales pour la gravure sur bois de ces sortes de publications. Deux procédés de gravure sont usités :
« Le premier consiste à imiter le dessin exactement en enlevant, à l'aide de burins, les parties blanches. Ce travail, ait fac-similé, produit surtout des teintes et des lignes souvent confuses. Le second, dit classique, dans lequel le graveur a souvent à interpréter des parties lavées ou estompées, se fait avec des outils à faces presque parallèles et en déterminant des lignes de courbures continues, de largeurs variables pour les surfaces convexes ; des teintes formées par des lignes parallèles, pour les surfaces plates, les ciels, etc. » [Dictionnaire des arts et manufactures, de Laboùlaye.)
La gravure sur bois imprime surtout bien le noir, avec des effets particuliers de coloris; elle peut cependant donner également des images de couleur, mais avec moins de succès que le noir, car le bois se détaille mal. La gravure sur bois en couleur, dite gravure en camaïeu, date du commencement du xvi" siècle. Les premiers essais sont dus à Albert Durer, au moyen de l'impression successive de plusieurs planches gravées, de dimensions égales, et retombant parfaitement en repère. M. Silbermann, de Strasbourg, a réussi, vers le milieu de ce siècle, à rendre ce procédé pratique et à imprimer sur planches de bois ces petits soldats coloriés qui font la joie des enfants. Les images d'Epinal, qui ont réjoui tant de générations, sont obtenues par ce même moyen.
Nous verrons plus tard comment la galvanoplastie a donné à la gravure sur bois une extension plus considérable.
Gravure sur métaux et sur pierre. — Le bois, étant inattaquable par la plupart des réactifs, ne peut être gravé que par incisions, au moyen d'outils en acier. Il n'eu est plus de même des métaux et des pierres calcaires, qui sont facilement rongés par les acides. Rien de plus simple, en théorie, que la gravure au moyen des acides. On écrit avec une encre grasse '■ 5
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spéciale sur la pierre ou sur le métal, puis on verse un acide ou une autre substance rongeante qui creuse seulement les blancs, les parties couvertes d'encre étant, préservées par les corps gras et formant relief dans la gravure. En pratique, ce procédé offre de grandes difficultés, car l'acide creuse inégalement et produit des contours irréguliers.
Chaque métal possède ses qualités propres pour la gravure. Le meilleur est l'acier, dont l'attaque par les acides est très lente, mais qui permet d'obtenir des traits d'une très grande finesse. Le cuivre donne également des gravures fines. Le zinc et la pierre sont très employés, mais ne peuvent donner des traits aussi déliés que le bois.
On raconte que la gravure en relief sur pierre a été découverte en 1796 par Senefelder, musicienne à Prague et établi à Munich. Senefelder, qui n'était pas riche, voulut graver luimême sur cuivre samusique. Pour apprendre à écrire au rebours, il se servait de la pierre calcaire de Solenhofen, dont on pavait les maisons de Munich. Il écrivait avec une encre composée de cire, de savon et de noir. Un jour, il s'amusa à verser de l'acide sur sa pierre écrite et il vit alors les lettres se graver en relief. Nous verrons plus tard que cette expérience fut le point de départ de la lithographie.
Les inventeurs se sont ingéniés à trouver des procédés commodes pour obtenir des reliefs. Nous ne pouvons les décrire tous, d'autant plus que peu ont été consacrés par la pratique. Le procédé de Firmin Didot, qui date de 18oi, connu sous le nom de chrysoglyphie, est très ingénieux. La planche de cuivre est recouverte de Vernis, puis gravée à l'aide d'une pointe qui met le métal à nu. On recouvre d'acide nitrique qui attaque le métal où la cire a été enlevée. On a donc obtenu une gravure en creux. Ceci fait, on enlève le vernis, puis on recouvre le cuivre dune mince couche d'or, soit au feu, soit par la galvanoplatie. On recouvre ensuite d'un mastic inattaquable aux acides et l'on chauffe par dessous. Le mastic fond et pénètre dans les creux. On frotte avec de la pierre ponce, de manière à enlever de la surface du cuivre tout le mastic et tout l'or qui n'a pas
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pénétré dans les creux. Enfin, on attaque le métal par l'acide nitrique. Le mastic, protégé par une enveloppe d'or, forme saillie, le métal étant dissous autour de lui, et permet d'imprimer en relief.
La chrysoglyphie permet d'obtenir des effets de gravure aussi délicats que par la taille-douce. Ce procédé peut être simplifié. On grave en creux sur le zinc avec un acide, puis on recouvre la plaque d'un alliage fusible râpé qu'on fait fondre pour le faire pénétrer dans les creux. On rabote et on attaque le zinc par un acide. Le métal fusible, non attaqué par l'acide, reste en relief.
Le gillotar/p ou panéiconugrap/de, inventé à Paris par M. Gillot, en 1880, donne aussi d'excellents résultats. Le dessin est d'abord gravé sur pierre, puis reporté au moyen d'un papier spécial sur une lame de zinc. Pour obtenir ce résultat, on encre le dessin exécuté en creux sur la pierre, ou imprime sur le papier spécial, puis on transporte le papier sur le zinc et on comprime. L'encre se détache du papier et reste fixée sur le métal.
Ceci fait, on saupoudre l'encre avec de la fleur de résine, en se servant d'un blaireau. La résine se fixe sur l'encre et laisse le reste du métal à nu. On ronge avec de l'acide nitrique étendu d'eau, mais très faiblement. On retire la planche de l'acide, on fait sécber et on chauffe légèrement. La résine fond et recouvre les bords de la morsure, protégeant ainsi les demi-teintes. On étend d'encre, de manière à accroître un peu la largeur des traits primitifs, mais à un niveau un peu inférieur au premier. On remet de la résine et on pratique une nouvelle morsure à l'acide, et ainsi de suite; on va jusqu'à huit morsures successives. Le gillotage se pratique aussi sur la pierre lithographique.
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La gravure en creux, maigri- ses inconvénients, n'en reste pas moins le procédé par excellence pour reproduire les œuvres des grands artistes. Elle s'exécute par deux procédés différents : au
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burin, c'est-à-dire au moyen d'outils en acier qui creusent le métal, ou bien à l'aide des acides.
Gravure au burin ou taille-douce. — La gravure en tailledouce, c'est-à-dire au burin, a longtemps été la méthode préférée par les artistes pour la reproduction de leurs œuvres. Son prix élevé lui a fait malheureusement préférer depuis quelques années la lithographie et la photographie. C'est ainsi que la maison Goupil, qui gravait jadis beaucoup en taille-douce, a dû se faire lithographe et photographe.
La gravure au burin aune origine demeurée mystérieuse. Elle semble avoir été inventée simultanément en Allemagne et en Italie, au xv c siècle. La Bibliothèque nationale de Paris possède une épreuve unique du Couronnement de la Vierge, exécutée en 1452 à Florence par l'orfèvre Finiguerra. L'Allemagne possède, d'un autre côté, plusieurs estampes qui semblent remonter à une époque encore plus reculée.
Les premières estampes furent gravées sur l'étain, métal beaucoup trop mou et s'écrasant très vite sous la presse. On lui préféra bientôt le cuivre rouge, qui permet de tirer 3 000 à 4000 exemplaires, mais ce dernier est encore trop peu résistant.
En 1816, des artistes graveurs de Philadelphie, aux Etats-Unis, remplacèrent le cuivre par de l'acier non trempé, ne procédant à la trempe qu'après gravure. L'acier donne de 15 à 20 000 épreuves, c'est-à-dire cinq fois plus que le cuivre.
On est parvenu à imprimer mécaniquement en taille-douce au moyen de cylindres gravés en creux. On obtient aussi maintenant des taille-douces imprimées en plusieurs couleurs superposées ou juxtaposées, de manière à imiter parfaitement les aquarelles. Les Anglais sont passés maîtres dans ces charmantes productions.
Il existe un procédé de gravure en taille-douce qui diffère notablement du procédé ordinaire. On lui donne le nom de mezzo-tinto ou d'estampe à la manière noire. Il a été inventé en 1643 à Hesse-Cassel, par Sieghen. Les Anglais s'en servent beaucoup pour les portraits.
Dans le procédé ordinaire, les traits gravés dans le métal cor-
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respondent aux noirs du dessin. L'artiste, dans le procédé à la manière noire, exécute au contraire les blancs. La planche de cuivre est d'abord grenée au moyen d'un outil spécial ou d'une machine due à M. Saulnier. Les pointes fines des grains donneront donc seules des blancs, le reste se trouvant creusé et donnant des noirs. L'artiste, au moyen du brunissoir, du racloir et de 1 ebarboir, aplatit alors les pointes de manière à accroître la surface des noirs.
Gravure à l'acide. — La gravure à l'acide nitrique ouTowforte est d'origine plus récente que la gravure en taille-douce, quoique datant aussi du xv< siècle. Les Allemands attribuent son invention à Albert Durer, les Italiens à François Mazzuoli, dit le Parmesan, de Parme. Une estampe, datant de 1496, semble lever les doutes et attribuer l'honneur de cette invention à Wenceslas d'Olmiïtz.
Le procédé est d'une grande simplicité. On recouvre la plaque de cuivre d'une mince couche de vernis, puis on y décalque le dessin à reproduire. En passant ensuite une pointe fine sur les traits, on enlève le vernis et l'on met le cuivre à nu. Il ne reste plus qu'à recouvrir la plaque d'une couche d'acide nitrique; l'acide attaque le cuivre partout où le vernis a été enlevé et grave ainsi les traits du dessin en creux. Quand l'attaque de 1 acide est suffisante, on lave à l'eau pure, puis on enlève le vernis en le dissolvant dans l'essence de térébenthine.
On voit que la théorie est fort simple. La pratique exige quelques tours de main qu'il faut connaître pour bien réussir. Par exemple, les larges surfaces sont mal gravées, l'acide ayant pénétré inégalement dans le métal. Il est nécessaire alors de les retomber en les lavant à l'acide nitrique au moyen d'un pinceau.
On complète ainsi le creusage. Au lieu d'acide nitrique, dans ces retouches, on se sert souvent d'une dissolution d'azotate d'argent et de gomme arabique, ou d'une dissolution de perchlorure de fer, ou encore d'un mélange de sel marin, de chlorhydrate d'ammoniaque et de vert-de-gris, le tout broyé avec le sirop de miel recueilli dans les tonneaux où l'on conserve le miel. ( In peut rem-
GRAVURE
placer le sirop de miel par de l'acide azotique saturé de gomme arabique.
Une autre difficulté à vaincre, et non la moins grave, consiste à retenir l'encre au fond des creux. Si la surface des creux Bst polie, l'encre ne s'y maintient pas; il faut donc rendre cette surface rugueuse. Quand il s'agit de larges surfaces, on y parvient au moyen de la poudre de résine. Les surfaces ayant été recouvertes de résine, on chauffe légèrement pour faire adhérer celle-ci contre le métal et l'on recouvre d'acide. L'acide, gêné par les grains de résine, produit une granulation sur le métal. Le cuivre n'est pas le seul métal sur lequel on grave en creux. On se sert aussi fréquemment de l'acier. Les procédés restent les mêmes, le mordant seul diffère. Les principaux mordants pour l'acier sont : l'acide nitrique, l'azotate d'argent, le sulfate de cuivre, un mélange de 2 parties d'iode et de a parties d'iodure de potassium dans 40 parties d'eau, ou encore un mélange de vinaigre, de chlorhydrate d'ammoniaque et de sulfate de cuivre. Il existe des instruments qui permettent de graver mécaniquement, ce qui facilite énormément le travail du graveur et lui donne plus de régularité. La machine Conté, inventée en 1803, trace des lignes parallèles; les machines Collas, qui datent de 1834, permettent de reproduire les médailles, les monnaies, les bas-reliefs, de graver en même temps qu'on calque un dessin, de produire à la fois cinq copies gravées du même dessin, de graver dans le sens de l'original et non au rebours comme dans la méthode ordinaire. On conçoit que de tels appareils puissent rendre de grands services à l'art du graveur.
Pour terminer, nous voulons dire un mot sur un genre de gravure spécial qui est surtout usité en Angleterre et en Allemagne : c'est Yaqua-tinta.
\Jaqua-tinta a pour but d'imiter les dessins au lavis à l'encre de Chine ou à la sépia. La plaque de cuivre étant recouverte d'un léger vernis, on enlève le vernis par larges bandes en le lavant au pinceau avec une encre composée d'huile d'olive, d'essence de térébenthine et de noir de fumée. Les parties de
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la planche ainsi mises à nu sont saupoudrées de colophane qu'on fait adhérer en chauffant un peu. 11 ne reste plus qua attaquer le métal par l'acide. On répète cette opération un grand nombre de fois, de manière à obtenir le relief nécessaire.
On ignore à qui est vraiment due l'invention de Yaqua-tinta ; on l'attribue à Hercule Zegliers, ou à Charpentier, de Paris, ou encore à Jean-Baptiste Le Prince. Dans tous les cas, ce procédé date de la fin du xvn° siècle ou du commencement du xvui c . Il a surtout donné d'admirables résultats avec le graveur Jean- Baptiste Le Prince. \? aqua-tinta exige d'excellents artistes.
III. — APPLICATIONS DE LA GALVANOPLASTIE A L'IMPRIMERIE
La galvanoplastie a reçu de 1res belles applications dans l'art de l'imprimerie. Outre qu'elle a fourni à l'industrie métallurgique un moyen commode pour obtenir des planches en cuivre d'une pureté exceptionnelle, elle est employée aujourd'hui pour stéréotyper les gravures sur bois, pour transformer les gravures en creux en gravures en relief, pour obtenir des agrandissements. Elle peut même devenir un procédé de gravure.
Nous allons donc l'étudier sous ces formes multiples.
Électrotypie. — La gravure sur bois est susceptible d'être clichée comme les formes de la typographie. On a essayé d'abord de plonger les bois dans du plomb en fusion, juste au moment où le métal était sur le point de se figer, mais cette opération était trop difficile. Le bois brûlait quand le plomb était trop chaud ; les traits fins s'écrasaient quand ce métal était trop froid. Puis la contre-épreuve présentait à son tour de graves difficultés, le moule se fendant ou s écrasant.
Vers 1832, M. Michel obtint de bien meilleurs résultats en se servant du bitume comme matière plastique pour mouler les gravures sur bois; malheureusement le bitume se gerçait en desséchant. C'est enfin la galvanoplastie qui, principalement grâce aux travaux de MM. Coblence et Best, en 1845, a permis de résoudre le problème. On prend l'empreinte de la gravure au
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moyen de la gutta-percha, on métallisé avec la plombagine et on dépose une couche de cuivre qui reproduit les moindres détails du dessin primitif.
Voici quelques détails sur cette opération, qui exige du soin et de l'habileté. Pour prendre l'empreinte de la gravure sur bois avec la gutta-percha, il faut ramollir celle-ci dans l'eau chaude, puis la comprimer sur la gravure au moyen d'une presse, jusqu'à ce qu'elle soit redevenue solide. On peut remplacer la gulta-percha par un mélange de 900 parties de cire d'abeille, 133 parties de térébenthine de Venise et 22 parties de graphite en poudre. La mise au bain doit durer de dix à douze heures pour les gravures ordinaires ; pour les gravures de journaux, où l'on est pressé, on augmente le débit du courant et l'on se contente d'un bain de quatre heures. La couche de cuivre obtenue étant très mince, on la renforce avec un alliage fusible, composé de 91 parties de plomb, S parties d'antimoine et 4 parties d'étain. Le tout est cloué sur bois. Pour l'impression, il faut nettoyer la plaque avec de l'acide chlorhydrique saturé de chlorhydrate d'ammoniaque, puisétamer légèrement en frottant avec un chiffon recouvert de limaille du même alliage qui sert à stéréotyper les caractères d'imprimerie.
Quand, pour une cause quelconque, on ne peut mouler avec la gutta-percha, on se sert du procédé inventé par M. Aùer, de Vienne, qui est rapide et économique. C'est ainsi que l'Imprimerie impériale d'Autriche parvint, dès 1852, à imprimer des dessins de plantes, de dentelles, d'étoffes, de plumes, etc. Ces objets sont étalés sur une planche de cuivre, puis fortement comprimés sur une plaque de plomb placée au-dessus, au moyen de la presse hydraulique. Les objets se dessinent en creux sur la plaque de plomb. Il suflit alors de recouvrir le plomb d'une couche de cuivre galvanique pour obtenir une gravure en relief.
Enfin, le cuivre étant un métal mou et s'écrasant facilement sous l'action de la presse, on le recouvre à son tour d'une légère couche de fer, toujours parles procédés de Félectro-chimie, ce qui permet alors un tirage presque indéfini.
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On peut non seulement reproduire ainsi les gravures sur bois, mais encore les planches gravées sur cuivre et sur acier. On ne peut songer à mouler ces gravures si Mues et si délicates au moyen de la gutta-percha. Il est vrai qu'on pourrait utiliser le procédé de M. Aùer, mais on préfère se servir de la galvanoplastie elle-même pour obtenir ce moulage. La planche est d'abord exposée aux vapeurs d'iode, ce qui a pour but d'empêcher toute adhérence du dépôt galvanique, adhérence qui, pendant un certain temps, a empêché les graveurs de confier leurs œuvres pour la reproduction galvanique, car elles leur revenaient détériorées. Ce premier moulage reproduit la gravure en négatif, c'est-à-dire (pie les traits gravés en creux apparaissent en relief sur la nouvelle planche. Un second moulage galvanique reproduit la planche primitive. Le dépôt de cuivre, dans ce second moulage, doit être très épais, à cause de la pression considérable que devra exercer la presse pour imprimer un dessin en creux. Il faut une quinzaine de jours pour obtenir ce dépôt. ,
La stéréolypie galvanique a rendu d'immenses services à l'impression des images, en permettant de multiplier à l'infini la gravure primitive, si péniblement obtenue par le graveur. Grâce à elle, les journaux illustrés ont pu prendre un immense développement. Les éditeurs échangent entre eux leurs clichés galvaniques, ce qui diminue d'autant les frais de fabrication. Ln autre avantage, c'est de permettre la conservation de la gravure primitive, gravure qui s'écrasait très vite autrefois sous la presse. Actuellement on peut imprimer un nombre indéfini d'épreuves de la même gravure : les dernières ('preuves conservant toute la perfection des premières, ce qui n'avait pas lieu jadis. Enfin, l'édition étant épuisée, ou peut imprimer de nouveau sans être obligé de faire une nouvelle gravure identique à la première. Il suffit, en effet, de conserver en magasin la gravure originale et de la reproduire en cuivre galvanique autant de fois qu'il est nécessaire. C'est ainsi (pie les cartes géographiques, si chères auparavant, sont aujourd'hui d'un extrême bon marché. Autrefois ces caries étaient gravées sur une
wf ■
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pierre lithographique qui a l'inconvénient de coûter cher et d'être très lourde. Depuis 1846, grâce aux recherches de M. Durand-Narat, on opère sur une feuille de zinc. Le dessin est décalqué sur le métal au moyen d'une encre spéciale, puis on saupoudre de colophane. Enfin, on creuse avec un acide. La gravure est reproduite en cuivre galvanique pour les besoins du tirage, et l'original est conservé dans les archives.
La galvanoplastie permet également de corriger les planches des cartes géographiques. On peut employer deux méthodes. La première consistée reproduire la planche à corriger en relief par le cuivre galvanique et à enlever par grattage les traits à corriger. Ceci fait, on reproduit la planche où les parties enlevées sont planes. On grave de nouveau. La seconde méthode permet d'effectuer les corrections sur le cliché lui-même. Dans ce cas, on fait des réserves sur les parties bonnes en les recouvrant d'un vernis isolant, puis on accumule dans le bain des bourrelets de cuivre sur les parties à corriger. On plane ces bourrelets et on grave dessus à nouveau. Avant cette curieuse application de la galvanoplastie, les corrections sur planches de cuivre étaient très longues, très dispendieuses et surtout très imparfaites. On était obligé d'employer le martelage.
M. Martin, de Paris, a imaginé un procédé permettant d'agrandir ou de diminuer à volonté les gravures au moyen de la galvanoplastie. Il suffit de prendre un moule de la gravure, au moyen de la gélatine. Or, en plongeant la gélatine dans l'eau, elle augmente de volume et par suite de surface ; dans l'alcool, au contraire, elle diminue de volume. Il ne reste plus qu'à plombaginer la gélatine et à la recouvrir de cuivre galvanique.
Faisons enfin remarquer que la galvanoplastie seule a permis à la typochromie d'atteindre sa perfection actuelle. Jadis, les différents clichés manquaient de l'identité nécessaire. Mais, aujourd'hui, comme ils sont tous d'une identité absolue grâce à la reproduction galvanique, la superposition successive des couleurs s'effectue avec une précision mathématique.
Gravure galvanique. — La gravure galvanique ou galvano-
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graphie a été imaginé pour la première fois à l'Imprimerie nationale d'Autriche, à Vienne.
On décalque le dessin à graver sur une plaque de cuivre, puis on recouvre les ombres de peinture protectrice, en ayant soin de donner à ces couches une épaisseur proportionnelle aux ombres. On recouvre alors la planche de cuivre galvanique. On obtient ainsi une seconde planche qui reproduit en creux toutes les aspérités de la peinture primitive. C'est une gravure en taille-douce imitant Yaqua-tinta et obtenue sans l'aide du graveur.
Procédé P aimer. — M. Pal mer, en Angleterre, a imaginé un autre procédé. On grave au burin sur une plaque de zinc recouverte de vernis, puis on attaque le métal par un acide. On passe ensuite un rouleau enduit de vernis sur la plaque, de manière à déposer une nouvelle couche de vernis plus épaisse sur le vernis primitif, les creux gravés restant intacts. On dépose enfin une couche de cuivre galvanique qui reproduit la gravure primitive en relief.
Procédé Delonche et Felmann. — On dessine sur zinc avec une encre spéciale et on protège le reste du métal avec du vernis. On dépose une couche de cuivre sur les parties encrées par la galvanoplastie, l'encre étant à base de plombagine. On ronge alors le zinc autour du cuivre par l'acide sull'urique qui ne peut attaquer le cuivre.
Procédé Dulos. — On dessine sur cuivre avec de l'encre lithographique et l'on dépose une couche de fer sur les parties non encrées par la galvanoplastie. On enlève l'encre au moyen de la benzine, ce qui met le cuivre à nu sous les traits du dessin. On dépose une couche d'argent galvanique. L'argent n'adhère qu'au cuivre, à l'exclusion du fer. On verse du mercure qui forme avec l'argent un amalgame et les traits du dessin apparaissent en relief. Il ne reste plus qu'à eu prendre l'empreinte avec du plâtre ou de la cire, puis à reproduire au moyeu de la galvanoplastie. On a donc, au choix, une gravure en creux ou en relief. Gravure directe en creux ou en relief. — Dans tous les procédés précédents, la planche à reproduire ('-tait toujours suspendue à
GRAVURE
l'électrode négative dans le bain de sulfate de cuivre. Maintenant, au contraire, nous allons la suspendre à l'électrode positive. L'acide suif uri que du sulfate décomposé par le courant va donc se porter sur la planche et en ronger les parties découvertes. Si la planche a été dessinée avec une pointe sur vernis, les traits seront donc obtenus en creux. Au contraire, si la planche a été dessinée avec une encre isolante,' le métal sera rongé autour des traits et le dessin apparaîtra en relief.
PHOTOGRAVURE.
Les paysages, les portraits, tous les objets de la nature, en généra], sont rendus par la photographie avec une exactitude telle que nul artiste ne saurait prétendre l'égaler. On conçoit donc que l'on ait cherché, dès l'origine de la photographie, des procédés capables de reproduire les clichés photographiques au moyen de la gravure, par l'action de la lumière seule et sans le secours d'une interprétation aussi habile qu'on pût la souhaiter.
La photogravure permet d'ailleurs de transformer une photographie, toujours plus ou moins altérable par la lumière, en une copie absolument inaltérable, puisqu'elle est fixée par l'encre typographique. De plus, elle permet d'obtenir un nombre illimité de reproductions absolument identiques entre elles, ce qu'il est impossible d'obtenir par procédés photographiques seuls, qui fournissent des épreuves différant les unes des autres par la teinte et l'aspect général.
Avant d'exposer les véritables procédés delà photogravure, nous voulons dire un mot d'une métliode très simple et très usitée, employée pour graver sur bois un dessin photographique. La pellicule qui contient la photographie est collée sur le bois préalablement noirci, de manière à faire apparaître plus nettement le dessin. C'est là-dessus que le graveur travaille par les procédés ordinaires de la gravure sur bois.
La photogravure emploie, comme substance sensible, soit le bitume de Judée, soit la gélatine bichromatée. Nous avons donc
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à étudier séparément les procédés qui font usage de Tune ou de l'autre de ces substances.
Photogravure au bitume de Judée. - La photogravure au bitume de Judée remonte à l'année 1813 ; elle fut l'occasion de la découverte même de la photographie par Nicéphore Niepce Cet homme de génie cherchait en effet le moyen de graver au moyen de la lumière.
Nicéphore Niepce recouvrit une plaque de enivre d'une mince couche de bitume de Judée en dissolution dans de l'essence de térébenthine qu'il laissait évaporer. Cette opération devait se faire dans l'obscurité. Il posait ensuite par-dessus le dessin a graver, dessin lait sur une feuille de papier transparent, et il exposait à la lumière du soleil pendant un temps suffisant, variable d'ailleurs avec l'intensité de cette lumière. Il lavait alors la plaque de cuivre avec de l'essence. Or, toutes les portions de bitume ensoleillées étaient insolubles, tandis que les portions restées dans l'obscurité s,, us les traits noirs du dessin
étaient dissoutes et reproduisaient fidèlement le dessin lui-même. Il ne restait plus qu'à attaquer le enivre par L'acide nitrique. Le
dessin était donc gravé en creux, le bitume protégeant le cuivre contre la morsure de l'acide.
Telle fut l'invention de Nicéphore Niepce, qui devait bientôt donner naissance à la photographie, la plus belle découverte peut-être de ce siècle. Les résultats en furent cependant si mauvais que cette tentative tomba bientôt dans l'oubli. Il fallait attendre les perfectionnements obtenus dans une voie toute différente, celle de la photographie proprement dite.
En 1853, Niepce de Saint- Victor et Lemaître purent enfin reprendre les premières expériences de Nicéphore Niepce et obtenir de la meilleure photogravure. Une plaque d'acier, polie et décapée, est recouverte de bitume de Judée dissous dans l'essence de lavande. On dépose dessus une épreuve photographique positive sur verre ou sur papier ciré et on expose à la lumière. On fait apparaître l'image en dissolvant le bitume dans un mélange de 3 parties d'huile de naphte avec une partie de benzine. On arrête l'action à temps par une projection d'eau froide.
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L'acier est creusé à l'acide par les procédés ordinaires, mais très faiblement. Quand la plaque est séchée, on y dépose de la résine pulvérisée et on traite de nouveau par l'acide, de manière à produire le grain nécessaire pour retenir l'encre. On imprime au moyen de la presse à taille-douce.
Au lieu de graver sur acier, on peut aussi graver sur cuivre ou même sur zinc. La gravure sur zinc est la plus facile, mais l'encre prend moins bien que sur le cuivre. Au lieu d'insoler sous un positif, on insole sous un négatif, ce qui donne une gravure en relief et propre au tirage typographique. Il convient d'opérer pour le traitement à l'acide par la méthode du gillotage. Ce procédé donne des images qui manquent de demiteintes. On y remédie en superposant au-dessus du négatif une feuille de papier striée de fines hachures, ce qui donne du relief et des demi-teintes.
Enfin, voici un autre procédé, dû à M. Boivin. On commence par préparer un papier spécial, recouvert d'une couche de gélatine ou d'albumine, puis d'une seconde couche de gomme arabique. C'est sur ce papier qu'on verse une dissolution de bitume de Judée dans de la benzine et quelques gouttes d'éther. On insole sous le cliché pendant un temps qui doit varier de quinze minutes à une heure, suivant l'intensité lumineuse. On porte la feuille de papier insolée sur une plaque métallique polie ou graissée et préalablement passée à l'essence de térébenthine. On comprime fortement, on lave le papier à l'eau chaude. Le papier se décolle et la couche de bitume reste fixée sur la plaque métallique. On développe l'image avec de l'essence de térébenthine additionnée de quelques gouttes de benzine. On lave légèrement avec une solution de soude ou de cyanure de potassium, puis avec de l'eau et on fait sécher. On expose à la lumière diffuse pendant quelques heures, ce qui fixe le bitume encore plus fortement sur le métal. Enfin, il ne reste plus qu'à graver à l'acide, ou, ce qui est préférable, à la cuve galvanique en attachant la plaque à l'électrode positive. Les clichés positifs donnent une gravure en taille-douce; les clichés négatifs donnent une gravure en relief pour impression typographique. Il est égale-
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ment possible d'avoir une gravure en relief avec un cliché négatif. Il suffit pour cela de plonger la plaque métallique dans un bain de sulfate de cuivre ammoniacal ou de cyanure de cuivre en la fixant à l'électrode négative. Il se dépose une couche de cuivre qui fait relief pour les noirs. Il ne reste plus qua dissoudre le bitume en chauffant et traitant par la benzine.
Photogravure à la gélatine bichromatée.— Le procédé est basé sur le principe suivant : la gélatine mélangée avec du bichromate de potasse, de soude ou d'ammoniaque, soluble dans l'eau chaude tant qu'elle reste dans l'obscurité, devient insoluble quand elle a été ensoleillée.
Poitevin, à qui l'on doit ce procédé, exposait à la lumière sous un cliché photographique une planche de cuivre recouverte d'un mélange de gélatine et de bichromate de potasse. Il lavait ensuite à l'eau chaude et toutes les parties gélatineuses non ensoleillées se dissolvaient. On creusait enfin le métal à l'acide par les méthodes ordinaires. Poitevin se servait même du relief de gélatine pour déposer de l'encre et imprimer. Talbot, pour obtenir des gravures en creux, y coulait du plâtre.
M. Lcipold a rendu ce procédé plus parfait. La couche sensible, qui reste toujours de la gélatine bichromatée, est composée d'un mélange de 15 grammes de gélatine, 2 grammes de bichromate de potasse, 1 gramme d'azotate d'argent, 0* r ,50 d'iodure de potassium, 200 grammes d'eau et 8 gouttes d'acide acétique. On recouvre une glace de verre de cette solution et on fait sécher dans une étuve chauffée à 37°. On expose à la lumière sous un cliché positif sur verre, jusqu'à ce que les dernières teintes soient devenues visibles à l'envers de la glace. On révèle en lavant avec un mélange de 1S parties d'eau et une partie d'alcool. La gélatine ensoleillée n'éprouve aucun changement, tandis que les portions restées dans l'ombre se gonflent et forment relief. M. Leipold moule ce relief avec un mélange de 423 grammes de spermaceti ou blanc de baleine, 200 grammes d'acide stéarique, 170 grammes de cire vierge, 70 grammes d'asphalte et 70 grammes de graphite en poudre. Le moule est
mm
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plombagine et plongé dans un bain galvanique où il se recouvre de cuivre. On imprime à la presse en taille-douce.
M. Rousselon a imaginé également un procédé demeuré secret, permettant de mouler avec du cuivre galvanique le relief de gélatine bichromatée. Ce procédé, employé par la maison Boussod et Valadon, successeurs de Goupil, permet de reproduire les moindres détails delà peinture.
M. Fink moule simplement le relief de gélatine bichromatée avec du plâtre, comme le faisait déjà depuis longtemps Talbot. 11 faut avoir soin d'humecter la gélatine avec de la glycérine pour empêcher l'adhérence. On coule un alliage fusible sur ce
plâtre.
En 1864, Woodbury inventa un procédé de moulage qui avait déjà servi pour la typographie : c'est le moulage au plomb ou photoglyptie. On verse de la gélatine bichromatée sur une glace déjà collodionnée, puis on fait sécher dans l'obscurité. On enlève la pellicule et on l'expose à la lumière sous un cliché négatif sur verre, en plein soleil, pendant dix à quinze minutes. La couche de collodion doit être interposée entre le négatif et la "('latine bichromatée.
Il faut maintenant fixer de nouveau la pellicule sur verre. A cet effet, le verre doit être recouvert d'un enduit à base de caoutchouc dissous dans de la benzine. Le collodion doit être collé sur le caoutchouc. On lave pendant plusieurs heures dans un courant lent d'eau chaude, de manière à dissoudre la gélatine restée dans l'ombre. On trempe la gélatine dans un bain d'alun, ce qui la rend très dure.
On pose la plaque de verre sur une plaque d'acier, puis on comprime à la presse hydraulique avec une lame de plomb de (i millimètres d'épaisseur. La pression doit être d'au moins 500 000 kilogrammes. Les reliefs de gélatine se moulent en
creux dans le plomb.
Quant au tirage à l'encre, voici comment il convient d'opérer. La lame de plomb est encrée avec un mélange chaud de gélatine, d'encre de Chine, d'un peu d'alizarine et d'eau. Le papier doit avoir été encollé avec un mélange de gomme laque, de borax
wi
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et de carbonate de soude. On presse le papier sur la lame de plomb encrée. Tout l'excès d'encre s'en va et il n'en reste que dans les creux. On enlève l'épreuve quand l'encre a l'ait prise, on sèche et on durcit dans un bain d'alun. Cette méthode d'encrer
est originale.
Autres procédés de photogravure. — Les procédés au bitume de Judée et à la gélatine bichromatée sont les plus usités, mais non les seuls. En voici deux autres qui sont intéressants.
On recouvre une plaque de zinc polie d'une couche d'argent au moyen de la galvanoplastie. On verse sur cet argent, dans l'obscurité, une solution alcoolique d'iode, ce qui produit une couche sensible d'iodure d'argent. On lave et on passe dans une solution de tannin ou d'acide pyrogallique, puis on laisse sécher. On insole sous un cliché pendant quelques minutes ; puis, dans l'obscurité, on plonge le zinc dans un bain d'or galvanique. Il se dépose de l'or sur les parties ensoleillées, où de l'argent a été mis eu liberté. Il ne reste plus qu'à enlever l'iodure d'argent non attaqué, par le cyanure de potassium, puis à faire mordre le zinc par un acide.
Le procédé Gourdon repose sur un principe curieux : le zinc, recouvert de platine ou d'argent, s'altère très rapidement sous l'action des acides très dilués. C'est ainsi que, si l'on écrit sur du zinc avec du chlorure de platine, les caractères se graveront en creux si l'on attaque le métal par de l'acide sulfurique dilué dans 7000 fois son volume d'eau.
M. Gourdon plonge l'épreuve positive obtenue sur papier, dès la sortie du châssis, dans une dissolution d'hyposulfite de soude, puis il lave soigneusement et applique l'image sur une lame de zinc. Il humecte avec de l'ammoniaque, et, quelques instants après, lave avec du cyanure de potassium et du carbonate de soude. Tout l'argent de l'image quitte le papier et vient se déposer sur le zinc. Il ne reste plus qu'à attaquer le zinc par de l'acide sulfurique additionné de 3o00 fois son volume d'eau. Le zinc est gravé en creux sous le dépôt d'argent.
Applications de la photogravure. — La photogravure a pris une énorme extension depuis quelques années, à partir du mo-
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ment où les procédés sont devenus assez parfaits pour donner d'excellentes gravures. Elle sert principalement à reproduire et à vulgariser les tableaux les plus remarquables des peintres. Plus de trente maisons produisent de la photogravure, rien qu'à Paris, et une seule livre, chaque année, plus de 30000 dessins héliographiques. On estime à plus de 3 millions le nombre des clichés qui servent chaque année à faire de la photogravure dans le monde entier.
La photogravure a également rendu de grands services à la confection des cartes géographiques. On commence par lever le plan du terrain en se servant de la photographie, d'après des méthodes que nous aurons l'occasion d'étudier plus tard ; puis la minute obtenue est réduite à l'échelle de la carte, encore par les procédés ordinaires de la photographie. Cette réduction se fait très rapidement et très exactement, beaucoup mieux qu'avec l'ancien pantographe. Enfin, on grave sur zinc la photographie du plan réduit. On voit donc qu'on est parvenu aujourd'hui à fixer l'image du terrain sur une carte, en se servant exclusivement de la photographie.
V. — LITHOGRAPHIE
Historique. — La lithographie est un procédé tout particulier de gravure. Ce n'est ni de la gravure en relief, ni de la gravure en creux, c'est une gravure sur un même plan.
Elle a été découverte en 1796 par Senefelder, musicien né à Prague, mais établi à Munich. Nous avons déjà raconté comment, voulant graver lui-même sa musique, il eut l'idée d'écrire avec un crayon gras sur une pierre calcaire à grains très fins qui se trouve à Solenhaufen, près de Munich, et qui servait alors au dallage des maisons. Ayant mouillé la pierre avec un acide, il vit les caractères gras se graver en relief. Mais ceci n'était à vrai dire que de la gravure sur pierre ; ce n'était pas encore la véritable lithographie. Au bout de trois ans d'études, Senefelder avait découvert qu'on pouvait imprimer sur la pierre sans être obligé de creuser à l'acide. Il suffisait d'écrire au moyen d'une
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encre grasse spéciale et de laver la pierre avec un mélange de gomme arabique et d'acide. L'encre était alors fixée très énergiquement sur la pierre. Or, en passant un rouleau chargé d'encre sur la pierre légèrement mouillée, la nouvelle encre adhérait exclusivement sur les caractères déjà encrés et non sur les parties de la pierre humide dénudée. Il ne restait plus qu'à presser une feuille de papier sur la pierre pour reproduire l'écriture.
Senefeldcr avait tout simplement appliqué ce principe : lagraisse fait corps avec la graisse, mais elle est repoussée par" l'eau. Grâce à ses efforts, il inventa lui-même tout ce qui était nécessaire pour le nouvel art qu'il venait de créer : encre, presse, etc. Il fut aussi le premier à faire de la lithochromie, c'est-à-dire à imprimer sur pierre avec des couleurs différentes.
A ses débuts, ce nouveau mode d'impression porta le nom d'impression chimique ou sur pierre. C'est en 1804 que ce nom de lithographie, qui lui est resté depuis, lui a été donné par Mitterer, lithographe à Munich. C'est principalement dans cette ville que le nouvel art se développa d'abord, surtout entre les mains des frères de l'inventeur. La France ne connut que très tard la lithographie, car c'est seulement en 181 G que M. de Lasteyrie et M. Godefroy Engelmann, de Mulhouse, vinrent établir les premiers ateliers à Paris. L'Angleterre ne la connut que bien plus tard encore, puisqu'elle ne fut réellement pratiquée avec succès qu'en 1821 par Hullmandel, l'un des meilleurs élèves d'Engelinann. Grâce à de notables perfectionnements, la lithographie, dont les produits avaient été assez informes clans le début, finit par imiter à s'y méprendre le moelleux, la finesse et la pureté des traits du meilleur burin.
Matériel de la lithographie. — Les pierres lithographiques doivent être d'un grain fin et serré. Les meilleures sont encore celles qu'on exploite à Solenhaufen, près de Munich, en Bavière. La France en produit aussi, mais d'une qualité inférieure. Leur exploitation va d'ailleurs toujours diminuant, car on abandonne de plus en plus la pierre pour la remplacer par le zinc ou le verre. En France, quelques carrières situées
GRAVURE
dans les départements de l'Ain, du Tarn-et-Garonne et du Var demeurent exploitées. Les plus estimées sont celles de l'Ain; on rencontre les pierres lithographiques dans le jurassique, à Marchamps, arrondissement de Belley, et à Serrières de-Briord, dans la forêt de Montréal, près de Nantua.
Les pierres lithographiques étant rares et chères, Durand- Narat eut, en 1846, l'idée de leur substituer des feuilles de zinc. Le zinc est moins lourd que la pierre, moins épais, plus souple et ne se brise pas sous la presse comme le fait souvent la pierre. Depuis quelques années on préconise aussi l'emploi du
verre poli.
Le lithographe écrit sur l'un quelconque de ces supports avec un crayon composé de savon, de cire, de suif et de noir de fumée. Puis, il étend sur le support une dissolution contenant de la gomme arabique et de l'acide nitrique. Après l'action de l'acide, on lave à l'eau et à l'essence de térébenthine. Il suffit enfin de passer un rouleau, imbibé d'une encre composée de savon, de suif, de cire, de gomme laque et de noir de fumée, de manière à imprégner les caractères de cette encre qui se déposera sur la feuille de papier.
L'emploi du papier autographique évite au lithographe la peine de copier sur la pierre l'écriture ou le dessin qu'il s'agit de lithographier. Il en résulte une très grande économie de main-d'œuvre. Il n'y a plus, en effet, qu'à reporter sur la pierre le travail exécuté par l'auteur lui-même sur le papier autographique. Seuefelder avait déjà lui-même trouvé un procédé semblable. On se sert aujourd'hui d'un papier préparé par M. Cruzel, obtenu en y déposant trois couches successives de gélatine de pied de mouton, puis d'une couche d'empois et finalement d'une dernière couche de gomme-gutte. On doit aussi écrire avec une encre spéciale.
La première presse mécanique pour la lithographie fut inventée en 1805 par Mitterer, en Allemagne; mais la véritable machine réellement pratique fut construite en 1832 par M. La chevardière. C'est en .1850 que fonctionna, à l'aide de la vapeur, la première presse lithographique, chez Paul Dupont. Aujour-
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d'hui, on se sert simplement de véritables presses typographiques en blanc, auxquelles on a ajouté des rouleaux destinés à apporter de l'eau sur la surface de la pierre.
Photolithographie. —On peut graver litbographiquement sur pierre au moyen des procédés de la photographie.
On étend sur la pierre un mélange d'albumine et de bichromate d'ammoniaque, puis on fait sécher dans l'obscurité et on expose à la lumière sous un cliché négatif sur verre. On lave rapidement à l'eau pour enlever l'albumine non ensoleillée qui est restée soluble. Les parties qui ont été exposées à la lumière sont maintenant insolubles et peuvent recevoir i'encraire.
Au lieu de recouvrir directement la pierre ou le zinc de la couche sensible, on préfère généralement opérer sur une feuille de papier et reporter le dessin gélatineux sur la pierre ou le zinc.
La phototypie peut également être considérée comme de la véritable photolithographie. On recouvre u u support quelconque d'une couche de collodion albuminé ioduré, puis on expose à la lumière de manière à faire adhérer très fortement le collodion sur le support. Ceci fait, on chauffe à 3S ? , puis on verse une couche de gélatine bichromatée et on sèche à l'étuve, dans l'obscurité. Les deux couches ont une adhérence parfaite. Après exposition à la lumière sous un négatif, on obtient une véritable pierre lithographique, car la gélatine n'absorbe l'eau qu'aux endroits où elle n'a pas reçu l'action de la lumière. On mouille donc, on promène un rouleau d'encre grasse et l'on presse avec précaution la feuille de papier, car la gélatine s'écrase avec facilité. Le nombre des tirages est très restreint, mais les épreuves obtenues sont excellentes.
Lithochromie. — La lithochromie ou chro7nolithorjraphie avait été déjà essayée avant 1819 par Scnefelder lui-même, mais elle ne devint réellement industrielle et pratique qu'en 1831, grâce aux travaux de Hildebrand, de Berlin. Elle a été successivement perfectionnée à Londres, par MM. Owen et Jones, à Liège par M. Wittert, et à Paris par MM. Godefroy, Engelmann et Graft.
Si la typographie en couleurs est meilleur marché, la lithochromie possède le grand avantage de faire infiniment mieux et
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de reproduire surtout les demi-teintes. Elle parvient à imiter à la perfection, et avec un fini étonnant, les aquarelles que les peintres d'Angleterre excellent à peindre. Comme pour la chromotypographie, il faut se servir d'autant de planches qu'il y a de couleurs différentes, c'est-à-dire employer la méthode des reports.
Il a été fait quelques essais pour imprimer d'un seul coup sur la même pierre, au moyen de rouleaux portant des encres de couleurs différentes et ne déposant ces encres qu'aux endroits voulus, mais les difficultés sont énormes. .
L'Allemagne, l'Autriche, l'Angleterre et la France produisent d'excellentes chromolithographies. L'Allemagne, qui a longtemps occupé le premier rang dans ce genre d'industrie, imité à la perfection les vieux tableaux, ce qui exige un repérage minutieux sur une trentaine de pierres différentes. L'Angleterre imite aussi à la perfection les aquarelles de ses artistes.
Dès 1819, on utilisa la chromolithographie pour produire de jolies empreintes en couleur sur porcelaine ou sur verre, d'un extrême bon marché. Ce procédé est analogue à celui qu'imagina M. Dupuy sous le nom de décalcomamie, dont les enluminures à la gélatine sur papier sont ensuite reportées sur un support quelconque après imbibition du papier avec de l'eau. En 1834, la lithographie fut appliquée à la décoration des toiles cirées.
Autocopie. — On désigne sous le nom de polycopie, autocopie, etc., un procédé simple permettant de reproduire à très bon marché et très rapidement l'écriture ou le dessin tracés sur une feuille de papier, mais à quelques exemplaires seulement. Comme c'est de la gravure plane, nous avons cru devoir en parler immédiatement après la lithographie. Différents procédés d'autocopie avaient été préconisés, mais tous peu pratiques, quand l'autocopiste à la gélatine, d'un usage très simple et très commode, fut inventé à Prague, en 1876, par Schmitt. On écrit sur une feuille de papier avec une encre à base d'aniline, ordinairement violette, puis on transporte l'écriture sur un support en gélatine. L'encre, plus ou moins adhérente à la gélatine, se décalque sur une feuille de papier que l'on comprime sur le support.
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Cette même opération peut être répétée de quarante ù cinquante fois. Cette méthode a l'inconvénient d'exiger un coulage souvent répété du support gélatineux.
En 1880, M. Otto Lelm a perfectionné le procédé sous le nom (ïautocopiste noir. L'écriture à l'encre noire est reportée sur un papier parchemin, d'une préparation spéciale. On peut obtenir 200 copies.
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Journaux illustrés. — Depuis 1832, les journaux illustrés ont pris un développement considérable, grâce aux progrès de la gravure sur bois. Chose singulière, les premiers journaux illustrés ont tous reçu le nom de magasin chez les principaux peuples d'Europe. En Angleterre, c'est le Penwj Magazine, le premier en date, en 1842, puis X Illustrât ed London News qui parut dix ans plus tard ; en Allemagne, c'est le Pfenning Magazin, publié en 1833; en France, c'est le Magasin pittoresque, fondé également en 1833 par Edouard Charton et Lachevardière.
Le Magasin pittoresque fut immédiatement suivi par le Musée des familles, fondé la même année. Citons ensuite, par ordre d'apparition : Y Illustration, fondé en 1843, le Journal pour tous, qui publia des feuilletons illustrés en 1855, le Monde illustré, l'Univers illustré, enfin le Tour du Monde, journal des voyages, fondé en 18G0 par Edouard Charton.
Les journaux illustrés se sont heaucoup multipliés depuis cette époque et nous ne pouvons les citer tous. Ils ont puissamment contribué à former une honne école de graveurs.
Cartes à jouer. — On ignore la première origine des cartes, qui ont été certainement inventées en Orient et transportées en Europe. Les uns prétendent que les cartes étaient déjà connues des Chinois au xu c siècle et qu'elles ont été apportées en Europe parles Mogols, puis par les croisés à leur retour d'Orient, vers 1387. D'autres pensent qu'elles ont été apportées de l'Inde, où elles étaient connues depuis un temps immémorial, par les gitanos ou les Arabes, en Espagne et en Sicile, vers la fin du xm e siècle.
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Ce qui semble plus certain, c'est qu'elles furent d'abord connues des Espagnols, qui devinrent et sont restés depuis de grands joueurs de cartes. De là elles auraient été apportées en France, en 1375, par Du Guesclin, à la suite de son expédition contre Pierre le Cruel.
Les cartes n'ont pas toujours été ce qu'elles sont aujourd'hui. Elles avaient une grande similitude avec le jeu d'échecs, venu aussi d'Orient. On les désignait sous le nom de tarots; le jeu contenait 78 cartes, composées d'un fou, de 21 atouts particuliers et de 56 cartes analogues aux nôtres, sauf les quatre cavaliers qui ont été supprimés depuis. Sous le nom de naïbis, on désignait des cartes à images, destinées à l'amusement des enfants.
Les cartes ont été employées sous leur forme actuelle au milieu du xv e siècle. Elles étaient donc encore inconnues sous le règne de Charles VI, mort en 1422. Le jeu de cartes, qui servit à amuser ce monarque atteint de folie, était en réalité un jeu de fantaisie, orné de devises pour son esbattement.
Au début, les cartes à jouer se fabriquaient à la main et étaient d'un prix fort élevé. Yisconti, duc de Milan, paya 1500 pièces d'or un jeu qui devait être un chef-d'œuvre de composition artistique. En 1423, époque de l'invention de la gravure sur bois, elles devinrent communes et se répandirent partout. Les graveurs allemands en exportèrent d'immenses quantités dans toute l'Europe. Venise en fabriqua beaucoup aussi, de même que l'Angleterre sous la reine Anne.
C'est au xvi e siècle que remonte en France la législation qui régit la fabrication des cartes et l'impôt très lourd grevant ce jeu si populaire. L'Imprimerie nationale imprime les douze figures et l'as de trèfle sur un papier filigrane spécial, fabriqué à Thiers par l'État et vendu aux fabricants qui le renforcent avec du carton. Les traits sont seuls imprimés. Le type des figures est celui du xvi e siècle, sauf qu'on a adopté les doubles figures, depuis 1828, à l'exemple des Anglais et des Belges. Les fabricants achètent ces imprimés, les colorient, les cartonnent, les glacent, les découpent, arrondissent les coins et dorent.
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Un impôt semblable a été établi chez la plupart des nations d'Europe. En Russie, les cartes sont fabriquées exclusivement par la Manufacture nationale. Le peuple russe, très amateur des cartes, en consomme plus de 14 000 paquets par jour.
Pendant longtemps les cartes furent exécutées à la brosse, au moyen de patrons découpés. Les couleurs étaient simplement délayées dans l'eau. Le lissage s'effectuait très imparfaitement en frottant avec un caillou dur et lisse, travail long et fastidieux. En 1832, on les imprima par les procédés de la typographie ou de la lithographie ; M. Delarue remplaça les couleurs à l'eau par des couleurs à l'huile, qui ont l'avantage d'être d'une bien plus grande vivacité, de sécher très vite et de ne pas s'étendre sous l'action du lissage comme le faisaient les couleurs à l'eau. Le carton bristol sur lequel on imprime doit être savonné pour s'imprégner plus facilement des couleurs. Quant au lissage, il s'exécute mécaniquement avec une machine inventée par M. Applegath, au moyen de cylindres. M. Ghappellier est l'inventeur de la machine destinée à arrondir les angles.
Timbres-poste. — L'invention des timbres-poste est déjà de date ancienne. En 1653, M. de Velayer, maître des requêtes, conçut l'idée de la boite aux lettres et du timbre-poste. Son système fonctionna même à Paris pendant quelques semaines, mais il fut bientôt abandonné sous la risée publique. Les Parisiens trouvèrent en effet très spirituel de remplir les boîtes aux lettres d'immondices, voire même de souris.
Il faut attendre deux cents ans pour voir l'idée de Velayer être reprise en Angleterre, cette fois avec succès, par Rowland Hill. Le 10 janvier 1840, de petites estampes furent vendues dans toute l'Angleterre, au prix unique de 10 centimes, permettant aux lettres de circuler librement dans toute l'étendue du royaume. Pendant dix ans, chose incroyable, mais qui s'explique par l'horreur innée de l'humanité pour tout ce qui est nouveau, pendant dix ans l'Angleterre fut seule à se servir du timbreposte. La Belgique l'adopta enfin à son tour et la France crut nécessaire pour son amour-propre d'en faire autant. C'est le 1" janvier 1849 que parurent les premiers timbres-poste français,
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à l'effigie de la République. L'Allemagne les adopta seulement en 1830.
Les timbres-poste sont fabriqués en France à l'hôtel des Monnaies, dans une imprimerie particulière. Cette fabrication reste secrète ; parmi ceux qui ont le plus contribué à la perfectionner, il convient de citer surtout M. Hulot. Les feuilles de papier doivent être d'abord imprégnées d'une substance spéciale, destinée à empêcher le report du dessin sur une pierre lithographique. Sans cette précaution, il serait trop facile de reproduire les timbres au moyen de la lithographie. Les encres colorées sont également préparées par des procédés tenus secrets. Quant à l'impression, elle se fait sur des planches en cuivre reproduites par la galvanoplastie, soit par les procédés de la typographie, soit par ceux de la taille-douce. Il est à remarquer que la galvanoplastie seule permet d'obtenir des timbres d'une identité absolue. Sans un.clichage parfait du dessin primitif, il est évident qu'on obtiendrait des différences notables, car il est impossible à un graveur de reproduire avec une fidélité absolue plusieurs fois le même dessin.
Mille timbres coûtent à l'État environ 90 centimes.
Billets de banque. — Les billets de banque sont d'invention chinoise. Il faut absolument se débarrasser de cette croyance si ridicule qui consiste à dire que le peuple chinois est hostile au progrès et demeure immobile. Comme les Européens, ces civilisés do l'Orient marchent sans cesse en avant. Ce sont deux civilisations différentes, qui se heurtent à des préjugés réciproques, aussi ridicules d'un côté que de l'autre. Quant à la prétendue immobilité des Chinois, elle est démentie à chaque pas par l'histoire.
D'après l'orientaliste Klaproth, on trouve la première trace du billet de banque en Chine, sous le règne d'Ou-Ti (an 119 avant l'ère chrétienne). Ces billets étaient constitués par des morceaux de peau de daim, d'un pied carré environ, ornés de peintures et avec de grosses coutures sur les côtés. Il faut cependant remonter au ix e siècle pourvoir les Chinois commencer à se servir régulièrement du billet de banque, sous Tempe-
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reur Hian-Tsoung qui créa les premières banques de dépôts et d'émissions. C'est à la fin du x° siècle, entre les années 967 et 1022, que circula également en Chine le papier-monnaie, tel qu'il existe actuellement chez tous les peuples civilisés.
Les billets de banque chinois, connus des navigateurs européens dans l'Extrême-Orient, furent employés en Angleterre à partir de 1640. La France en fit usage à son tour en 171 6, grâce à l'initiative de l'Anglais Law.
En France, on imprime les billets de banque, comme d'ailleurs les titres d'action et les timbres-poste, sur des planches d'acier, repérées avec un soin extrême et obtenues galvanoplastiquement. C'est même pour cet usage que fut faite, à l'Imprimerie impériale de Saint-Pétersbourg, en 1830,1a première application de la galvanoplastie à l'industrie.
Antérieurement à la galvanoplastie, en 1820, M. Jacob Perkins, aux Etats-Unis, avait imaginé un procédé très original pour reproduire les gravures sur acier aussi identiques à ellesmêmes qu'il est possible, condition absolument essentielle pour s'assurer delà fausseté d'un billet de banque. Ce procédé consiste à graver le dessin sur acier, puis à rouler sur la plaque un grand nombre de fois un autre cylindre d'acier fortement comprimé. Le dessin se reproduit sur le cylindre avec une grande fidélité, mais en négatif, c'est-à-dire que les reliefs de la copie correspondent aux creux du dessin original et inversement. Ensuite, on roule de même le cylindre sur une seconde plaque d'acier, où le dessin se reproduit identique au premier. Inutile d'ajouter que l'acier doit être doux avant l'impression et trempé après l'impression.
Ce sont les Etats-Unis qui, grâce à ce procédé de M. Jacob Perkins, sont arrivés les premiers à produire des billets de banque d'une extrême perfection.
I. — THEORIE
La photographie est un art d'origine essentiellement française et anglaise. Les progrès accomplis sont dus aux efforts des deux peuples français et anglais.
Avant d'aborder l'étude des procédés de la photographie, nous devons indiquer brièvement les principes de la physique et de la chimie qui leur servent de base.
1° Action de la lumière. — La lumière possède la propriété de produire certaines réactions chimiques. C'est ainsi que le chlorure, le bromure et l'iodure d'argent, l'azotate d'argent même, sont décomposés par la lumière et que l'argent métallique est mis en liberté. C'est ainsi que le bitume de Judée, soluble dans les essences, est oxydé par la lumière, devient blanc et insoluble dans les essences. C'est ainsi que le mélange de gélatine et de bichromate de potasse, soluble dans l'eau chaude, devient insoluble quand il a reçu l'action de la lumière. Nous pourrions multiplier ces exemples, mais nous devons nous borner aux précédents, car ce sont les seuls utilisés dans la photographie.
On sait que la lumière blanche est loin d'être homogène, et qu'elle se compose au contraire d'une infinité de rayons colorés diversement, rouge, orangé, jaune, vert, bleu, indigo et violet. Non seulement elle contient des rayons colorés, mais elle renferme encore des rayons invisibles à l'œil et doués d'une activité chimique considérable, qu'on nomme pour cette raison des
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rayons chimiques. L'activité chimique des rayons contenus dans la lumière blanche, maximum dans les rayons dits chimiques, va en diminuant progressivement depuis le violet jusqu'au rouge. Il s'ensuit que les objets colorés en rouge apparaîtront en noir sur la photographie, tandis que les objets colorés en bleu ou en violet apparaîtront en blanc.
Il en découle aussi un procédé commode pour éclairer Je cabinet noir du photographe, cabinet où doivent s'effectuer toutes les manipulations. Il suffira de s'éclairer avec un carreau rouge pour se mettre presque complètement à l'abri de l'action chimique de la lumière. Quand cette action chimique n'est pas trop à craindre, on peut s éclairer avec un carreau jaune, qui a l'avantage de donner plus de lumière que le car-
reau rouge.
Toutes les lumières ne sont pas aussi photogéniques, c'est-àdire capables de produire des réactions chimiques. La lumière du soleil, celles du magnésium, de l'aluminium, d'un mélange de bioxyde d'azote et de sulfure de carbone, sont les plus riches en rayons chimiques et par conséquent les plus propres à éclairer les objets qu'on veut photographier. On se sert beaucoup depuis quelques années de poudre de magnésium, qui produit en brûlant une lumière permettant de photographier les objets qu'il est impossible d'éclairer avec la lumière du soleil.
2° Substances précipitantes. — Certaines réactions chimiques, lentes à se produire sous l'action de la lumière quand les substances sont isolées, sont considérablement accélérées quand à ces substances on en ajoute d'autres qu'on peut appeler précipitantes, puisqu'elles précipitent les réactions.
Par exemple, le chlorure d'argent, le bromure d'argent et l'iodure d'argent sont réduits beaucoup plus vite quand on les mélange avec de l'albumine ou de la gélatine. Ici, l'albumine et la gélatine sont les substances précipitantes. On comprend qu'il soit essentiel de se servir de substances semblables quand on veut faire de la photographie instantanée.
On a aussi découvert que certaines substances, ajoutées à la matière sensible à l'action de la lumière, rendaient, cette matière
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plus sensible au rouge, ou au jaune, ou au bleu, etc. Tel est le principe des plaques dites orthochromatiques.
3° Substances révélatrices. — Cbose bien curieuse, la lumière est capable de produire dos réactions chimiques invisibles pour l'œil, car ces réactions ne sont qu'à l'état latent. Elles ne se produisent, et ne deviennent par conséquent visibles, qu'à la condition de faire intervenir une substance particulière, nommée substance révélatrice. Par exemple, le bromure d'argent, qui est blanc quand il reste dans l'obscurité, reste encore blanc quand il a reçu l'action de la lumière. Mais, si on le met en contact avec de l'oxalate de fer, la partie qui a été insolée devient noire. L'oxalate de fer est ici la substance révélatrice.
4° Fixateurs. — On appelle fixateur tout corps capable de rendre une photographie insensible à l'action ultérieure de la lumière. Exposons par exemple une plaque recouverte de chlorure d'argent à l'action de la lumière, en interposant un dessin noir sur feuille transparente. Le chlorure d'argent sera décomposé partout où aura passé la lumière et deviendra noir ; au contraire, il restera blanc sous les traits opaques du dessin, puisque la lumière n'aura pas pu l'atteindre. Voilà donc le dessin reproduit en traits blancs sur la plaque sensible. Mais une telle photographie ne pourra rester impunément exposée à la lumière. Nous verrons peu à peu les traits blancs s'obscurcir, et bientôt toute la plaque sera devenue uniformément noire, car la lumière aura attaqué les parties jusque-là préservées. Il est donc essentiel de soustraire la plaque à l'action ultérieure de la lumière. Il suffit pour atteindre ce but de la plonger dans une substance capable de dissoudre le chlorure d'argent non altéré par la lumière, soit l'hyposulfite de soude, soit le cyanure de potassium. C'est à ces dissolvants qu'on donne le nom de fixateurs.
Les principes que nous venons d'énumérer n'étaient pas encore connus des savants quand la photographie a été découverte. Ils n'ont été connus que progressivement, à la suite de recherches nombreuses et opiniâtres. L'histoire de la photographie est donc en même temps l'histoire de la découverte de ces principes.
La photographie, grâce à la découverte dune multitude défaits non encore soupçonnés par les physiciens et les chimistes, a donc rendu des services immenses à la science. Et nous pensons qu'elle en rendra encore beaucoup, car elle n'a pas dit son dernier mot et nous réserve bien des surprises.
C'est au xvi° siècle que Fabricius découvrit L'action de la lumière sur le chlorure] d'argent. 11 parait que ce Fabricius eut aussitôt l'idée de faire servir sa découverte à la reproduction des images. La chose se présentait d'ailleurs naturellement à l'esprit, étant donnée la facilité du procédé. 11 suffisait de poser un dessin, fait à l'encre noire, sur feuille de papier transparent, au-dessus d'une lame imprégnée de chlorure d'argent, puis d'exposer à la lumière, pour voir apparaître le même dessin reproduit en blanc.
Scheele en Suède, Charles en France, Wedgwood et Davy en Angleterre, et beaucoup d'autres, sans doute, reprirent la même expérience à la fin du xvin' siècle et au commencement du xix°, mais sans résultats pratiques. Les images ne pouvaient être fixées et disparaissaient sous l'action de la lumière.
La photographie était cependant dans l'air et il suffisait d'un hasard heureux pour résoudre le problème. Ce hasard se produisit à la suite de circonstances ignorées, mais ce ne fut pas le chlorure d'argent qui le fournit. En 1813, Nicéphore Niepce découvrit l'action de la lumière sur le bitume de Judée. Il étendit sur une plaque d'argent bien polie une dissolution de bitume de Judée dans de l'essence de lavande et lit sécher dans l'obscurité. Puis, il exposa à la lumière du soleil pendant plusieurs heures, après avoir recouvert la plaque d'un dessin noir sur une feuille de papier transparent. Le dessin apparaissait alors en noir sur fond blanc, la lumière ayant blanchi les portions du bitume insolées. Cette image se lixàit d'ailleurs très facilement, car il suffisait de laver la plaque avec de l'essence de lavande pour dissoudre le bitume non altéré par la lumière.
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Les traits du dessin apparaissaient alors en noir, car l'argent, mis à nu, s-ous une incidence convenable qui empêchait la réilexion, donnait du noir, pendant que le bitume oxydé donnait le blanc. Si l'épreuve était nette, elle manquait de beauté.
Niepce voulut alors produire des images photographiques en exposant la plaque d'argent bitumée au fond d'une chambre noire éclairée au moyen d'une lentille, mais il lui fut impossible d'obtenir la moindre image. Cet insuccès tenait à ce que la durée de pose était beaucoup trop longue et nécessitait plusieurs heures. Les ombres changeaient, ainsi que les parties éclairées, à cause du mouvement du soleil, et les images étaient absolument confuses.
L'inventeur se retourna alors d'un autre côté et chercha une application plus pratique. En 1826, il grava les dessins sur cuivre au moyen de la lumière. La plaque d'argent ayant été remplacée par du cuivre, il suffisait de verser de l'acide nitrique pour ronger la plaque aux endroits mis à nu qui correspondaient exactement. aux traits du dessin.
En 1829, Niepce, qui avait jusque-là travaillé seul et en secret, s'associa avec Daguerre et les deux collaborateurs continuèrent ensemble leurs recherches jusqu'en 1833, époque de la mort de Niepce. Daguerre, resté seul en possession des secrets de son ami, résolut enfin le problème de la photographie. En 1838, de vagues rumeurs circulèrent dans le public, annonçant qu'un nommé Daguerre avait trouvé le moyen de faire le portrait d'une personne en quelques minutes, au moyen du soleil. Cette découverte, la plus belle du siècle, semblait prodigieuse et rencontra beaucoup d'incrédulité. Aussi quelle ne fut. pas l'émotion générale quand Arago fit voter par la Chambre des députés une rente viagère de 6000 francs, allouée par l'Etat à Daguerre pour la divulgation de sa découverte. Cette divulgation fut faite à l'Académie des sciences le 19 août 1839. Aussitôt, de tous les points du monde civilisé, des savants et des amateurs vinrent trouver Daguerre, lui demandèrent ses procédés et répandirent l'art de la photographie sur toute la surface de la terre en l'espace de quelques mois.
Quelle était donc cette étonnante découverte de Daguerre? On prend une plaque d'argent, bien dégraissée successivement avec de l'acide nitrique et de la pierre ponce, puis polie avec du rouge d Angleterre. On l'expose dans l'obscurité à l'action des vapeurs diode jusqu'à formation d'une couche dorée d'iodure d argent.
La plaque ainsi préparée est exposée dans la chambre noire de manière à recevoir le. contact de l'image à reproduire Vient ensuite une opération, qui estla plus remarquable et que Daguerre a découverte à la suite don ne sait quel heureux hasard, car il n a pas laissé une description de ses travaux. Il serait cependant fort curieux de connaître la série de ses tentatives. L'iodure dargent, après avoir reçu le contact de la lumière dans la chambre noire, ne porte aucune trace d'image. Celle-ci n'apparaît qu après exposition dans le cabinet noir de la plaque iodurée a 1 action des vapeurs de mercure chauffé à la température de 00 degrés environ. Le mercure s'attache seulement aux parties qui ont été insolées. Il ne reste plus enfin qu'à laver avec une dissolution concentrée de sel marin, qui dissout l'iodure d'argent non altéré. ^
Le mercure, en globules microscopiques, constitue les blancs tandis que l'argent de la plaque forme les noirs quand on regarde sous une incidence convenable. On obtient ainsi une image d'une grande finesse et d'une beauté qui n'a jamais été dépassée depuis. Malheureusement, il faut un temps de pose trop long, qui varie de treize à vingt minutes; on n'obtient quune seule épreuve et l'image présente des miroitements desagréables. Cette image n'est d'ailleurs visible que sous une incidence déterminée, ce qui n'est pas toujours «l'une grande commodité.
Le procédé de Daguerre reçut immédiatement de grands perfectionnements de la part de plusieurs savants, parmi lesquels il faut surtout citer Claudet, Fizeau, Foucault, Bingham et John Herschel. John Herschel remplaça le sel marin par l'hyposu fite de soude, qui est un fixateur plus rapide; Fizeau eut 1 idée de plonger la photographie dans un bain de chlorure d'or r L 7
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ce qui a pour effet de recouvrir l'argent d'une mince couche d'or etdedonnerune image plus nette avec des tons plus chauds. On raccourcit considérablement le temps de pose en ajoutant du brome aux vapeurs d'iode. Enfin, on perfectionna la chambre noire en combinant des lentilles qui rendent l'image plus nette. Pendant que Daguerre obtenait un résultat aussi remarquable et conquérait la faveur du public, un autre inventeur travaillait le môme sujet dans lé silence du cabinet et arrivait à produire des images beaucoup moins séduisantes que celles de Daguerre, mais avec des procédés beaucoup plus pratiques et qui n'allaient pas tarder à prendre le pas sur ceux de son heureux concurrent: cet inventeur était Talbot, un riche amateur anglais.
Les recherches de Talbot datent aussi de 1838. Tandis que Daguerre n'obtenait qu'une seule épreuve, Talbot en produisait autant qu'il en voulait et toutes identiques entre elles. C'est là le principal mérite de sa découverte et ce qui l'a bientôt fait préférer à la méthode de Daguerre.
On trempe une feuille de papier dans une dissolution de nitrate d'argent, puis on fait sécher. Pour sensibiliser cette feuille, on la trempe ensuite, à l'obscurité, dans une dissolution d'iodure de potassium et on fait sécher. Après exposition d'une minute dans la chambre noire, on révèle avec un mélange de nitrate d'argent et d'acide gallique, puis on lixe avec du bromure de potassium, ou mieux de l'hyposulfite de soude.
L'image ainsi obtenue est négative, c'est-à-dire que ses noirs correspondent aux blancs de l'objet reproduit et inversement. Il devenait donc nécessaire de tirer une seconde épreuve, cette fois positive, où les blancs et les noirs correspondaient bien réellement aux blancs et aux noirs de l'objet.
Pour obtenir le positif, on cire le papier négatif de manière à le rendre transparent, puis on l'applique sur une feuille de papier préparée exactement comme la première. La lumière, passant à travers les blancs du négatif, produit des noirs correspondants sur la feuille positive ; les noirs du négatif arrêtent au contraire la lumière et donnent des blancs sur le positif.
Telle était la méthode découverte par Talbot, méthode bien
imparfaite sans doute, mais qui devait bientôt faire oublier celle de Daguerre. Les photographies obtenues par Talbot n'eurent aucun succès auprès du public, car elles manquaient de finesse à cause du grain du papier employé pour le négatif. Ce n'est qu'à la suite de nombreux perfectionnements, apportés tant à 1 épreuve négative qu'à l'épreuve positive, que ce procédé a définitivement été accepté par tous les photographes.
Négatifs. —Nous venons de voir que le grain du papier négatif avait le grave inconvénient d'enlever toute finesse aux images positives. En 1847, Niepce de Saint-Victor, neveu de Nicépbore Niepce, eut l'idée de remplacer le papier par du verre pour l'obtention de l'épreuve négative, ce qui a pour effet de donner une grande finesse aux images positives, la lumière ne rencontrant plus aucun obstacle dans son passage à travers le négatif. Le négatif lui-même acquérait du même coup une finesse incomparable. La grande difficulté à vaincre dans l'emploi du verre fut de trouver une substance capable de fixer la couche sensible d'iodure d'argent sur le verre, ce qui se faisait auparavant sans difficulté avec le papier, celui-ci retenant l'iodure emprisonné dans ses pores. Niepce de Saint-Victor parvint au but au moyen d'une couche d'albumine ou blanc d'œuf. L'albumine, dissoute dans une solution d'iodure de potassium ou d'ammonium, est étendue en couche mince sur la lame de verre et y adhère très fortement après dessiccation. On sensibilise en trempant dans une dissolution de nitrate d'argent, qui, par double décomposition, donne de l'iodure d'argent.
La méthode des glaces albuminées avait de grands avantages, mais elle présentait de graves inconvénients : l'albumine manquait souvent d'une pureté suffisante et la sensibilité de' l'iodure d'argent à la lumière en était très diminuée. Aussi, dès 1851, l'Anglais Legray proposa-t-il de remplacer l'albumine par le collodion, substance très pure et très transparente. Ce fut Bingham qui introduisit le premier le nouveau procédé en France. A partir du moment où l'on se servit du collodion, l'art de la photographie se répandit partout et devint populaire. Le collodion présentait lui-même cependant un inconvénient,
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surtout pour les photographes en voyage, c'était de ne pouvoir être employé qu'humide, c'est-à-dire récemment préparé. Un grand nombre de recherches furent faites pour conserver sa sensibilité au collodion sec. Taupenot proposa de le recouvrir de gélatine ou d'albumine, Despratz de le mélanger avec de la résine, Russel de le recouvrir de tannin, mais toutes les difficultés furent vaincues par l'apparition d'un dernier procédé dit au gélatino-bromure d'argent, procédé encore suivi à l'heure actuelle.
Le procédé au gélatino-bromure d'argent est dû à Kermett, de Londres, et date de 1878. Ses avantages sont immenses : les plaques permettent de faire des photographies instantanées, tant leur sensibilité est extrême, et elles peuvent servir à l'état sec, de longs mois après avoir été préparées. Du coup, tout le monde devint photographe et le nombre des amateurs fut prodigieux. La photographie s'est universellement répandue parce que l'industrie livre aujourd'hui des plaques très bien préparées à un prix relativement modique. On n'est donc plus dans la nécessité de préparer soi-même des plaques à l'albumine ou au collodion comme dans le passé, ce qui obligeait à une manipulation toujours pénible et fastidieuse.
Voici comment on prépare les plaques au gélatino-bromure d'argent. On fait dissoudre de la gélatine dans de l'eau tiède, puis on ajoute successivement du bromure d'ammoniaque et de l'azotate d'argent. Cette opération doit être faite dans l'obscurité et en agitant sans cesse le, liquide pour que le bromure d'argent formé soit bien également disséminé dans la masse. On laisse la gélatine prendre par refroidissement, on la coupe en morceaux et on la lave pour enlever l'azotate d'ammoniaque qui s'est formé.
Ceci fait, on dissout la gélatine dans dix fois son poids d'eau tiède, on filtre à travers de la ouate et on fait couler sur le verre. Il faut enfin laisser sécher à la température ordinaire dans un courant d'air bien dépourvu de poussière, ce qu'on obtient d'ailleurs facilement en faisant passer l'air injecté à travers une épaisse couche de ouate.
Les meilleurs révélateurs sont l'oxalate de fer, l'acide pyro-
gallique et l'hydroquinone. Comme fixateur, on se sert toujours de l'hyposulfite de soude.
Positifs. — Les positifs n'ont pas subi des perfectionnements aussi considérables et de ce côté il reste encore beaucoup à l'aire pour obtenir plus de finesse. On se sert parfois de papier préparé au gélatino-bromure d'argent comme les plaques négatives, ce qui donne des photographies noires, semblables à de la gravure et d'un très bel effet. Il convient alors de se servir d'une lumière artificielle, celle du soleil étant trop vive. Le papier positif le plus employé est préparé à l'albumine et au chlorure d'argent. Le papier est d'abord recouvert d'une couche de blanc d'œuf et de sel marin, puis desséché et sensibilisé par un trempage dans une dissolution d'azotate d'argent. Ce papier peut être conservé longtemps dans l'obscurité. On vire avec du chlorure d'or et l'on fixe avec l'hyposulfite de soude. Le virage a pour but de recouvrir l'argent d'une mince couche d'or, ce qui rend la photographie beaucoup moins altérable et lui donne une teinte agréable à l'œil. On peut aussi remplacer le chlorure d'or par le chlorure de platine, qui donne à l'épreuve une très grande inaltérabilité.
Le procédé imaginé par Talbot permet aussi d'obtenir directement une épreuve positive. Les épreuves négatives sur albumine ou collodion apparaissent en effet en positif quand on les regarde sur un fond noir. De là un procédé très simple, employé par les photographes forains, pour obtenir en quelques minutes un positif. La couche sensible d'iodure d'argent est fixée sur une lame de fer très mince, colorée en noir au moyen d'un vernis. Les opérations s'effectuent d'ailleurs comme pour obtenir les négatifs sur verre.
En 1840, c'est-à-dire des l'origine de la photographie, il avait paru un procédé très remarquable pour cette époque, qui permettait d'obtenir de suite un positif sur papier. Ce procédé, imaginé par Petzhold, consiste à recouvrir une feuille de papier ou de carton d'un mélange d'acide gallique, de tannin et de nitrate d'argent. Il se forme un dépôt d'argent métallique blanc aux endroits qui ont reçu l'action de la lumière.
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Procédé à la gélatine bichromatée. — Ce procédé est fondé sur la propriété, découverte en 1838 par Mungo, que possède la gélatine mélangée avec un bichromate alcalin de devenir insoluble dans l'eau chaude sous l'action de la lumière. Talbot appliqua le premier cette propriété à la gravure, tandis que M. Pouncy, en Angleterre, et MM. Poitevin et Testudde Beauregard, en France, l'appliquaient à la reproduction des portraits, vers 1855.
Théoriquement, rien de plus simple' que la photographie à la gélatine bichromatée. Une feuille de papier est recouverte d'un mélange de gélatine, de bichromate de potasse et de charbon en poudre. On insole en recouvrant d'un négatif au gélatino-bromure d'argent, puis on lave à l'eau chaude. Toutes les parties insolées sont devenues insolubles et produisent du noir sur le papier. Les parties non insolées se sont dissoutes et mettent à nu le blanc du papier.
Dans la pratique, les résultats obtenus sont déplorables, car les demi-teintes ont disparu. L'eau chaude creuse en dessous les parties de la gélatine non atteintes par la lumière et fait disparaître les demi-teintes. C'est M. Fargier qui a indiqué le tour de main nécessaire pour conserver ces demi-teintes, c'est-à-dire le lavage par en dessous. Après insolation sous le négatif, on rapporte la gélatine sur une lame de verre collodionnée et on lave à l'eau chaude. Ceci fait, on rapporte de nouveau la couche de gélatine sur un papier spécial qui retient l'image.
Ce procédé a ses avantages, mais aussi ses inconvénients. Le charbon emprisonné dans la gélatine étant absolument inaltérable, les photographies dites au charbon peuvent donc se conserver indéfiniment sans la moindre altération. D'un autre côté, les manipulations sont pénibles, exigent un matériel compliqué, de nombreuses retouches, une grande habileté, principalement pour mesurer la durée de l'exposition à la lumière sous le négatif. Enfin, excellent pour les reproductions artistiques, ce procédé est médiocre pour les portraits.
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III. — PHOTOGRAPHIES COLORÉES
Les photographies ordinaires ont une teinte uniforme; les images ne représentent que les différences d'éclairement des diverses parties de l'objet photographié. Cette représentation est même très imparfaite, car les rouges très éclairés ne donnent que des gris tandis que les bleus faiblement éclairés donnent des teintes claires. Il convient donc de l'avouer, la photographie actuelle laisse considérablement à désirer. Les défauts passent assez inaperçus dans les paysages; mais, dans le portrait, ils sont tellement saillants que le photographe est obligé de faire des retouches, chose infiniment regrettable au point de vue de la ressemblance.
Est-il possible de photographier les couleurs? — Oui, car l'expérience montre que les différentes couleurs agissent d'une façon différente sur les matières sensibles. Le problème est donc possible, mais il n'est pas encore complètement résolu à l'heure actuelle. Nous allons rappeler en quelques mots les principales tentatives qui ont été faites pour arriver au but.
En 1810, Seebeck observa le premier que le spectre solaire, reçu sur une couche de chlorure d'argent, donnait naissance à des colorations différentes. Trente ans plus tard, John Herschel et Hunt, reprenant l'expérience de Seebeck, reconnurent la possibilité de reproduire sur le cblorure d'argent le rouge et le vert seulement. C'est Becquerel qui, en 1848, parvint enfin à fixer, non plus seulement le rouge et le vert, mais la totalité des couleurs du spectre. Il se servit du sous-chlorure d'argent, plus sensible que le chlorure, qu'il préparait eu trempant une lame d'argent dans de l'eau de chlore ou un hypochlorite alcalin. Il reconnut que l'épaisseur de la couche de sous-chlorure influait beaucoup sur les résultats. Trop épaisse, on n'avait rien ; trop mince, la couche était d'une sensibilité extrême, mais les couleurs avaient des nuances peu accentuées. Il fut alors conduit à préparer son sous-chlorure par un procédé capable de donner une couche d'une grande régularité et d'une épais-
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seur convenable. La plaque d'argent était trempée dans un bain formé de 8 parties d'eau distillée et de 1 partie d'acide chlorhydrique ; elle était suspendue à l'électrode positive d'une pile. On promenait alors devant elle une lame de platine suspendue à l'électrode négative de la pile. Quand la chloruration de l'argent était jugée suffisante, on lavait à l'eau pure et on desséchait lentement.
Le grand défaut du procédé Becquerel est d'exiger trop de pose, deux à trois heures, et de donner des couleurs qui ne peuvent être fixées, du moins jusqu'ici. Les épreuves doivent être conservées dans l'obscurité et n'être montrées que le moins de temps possible.
Beaucoup plus tard, en 1865, Poitevin essaya de reproduire les couleurs du spectre sur une feuille de papier. Le papier, plongé dans une dissolution de sel marin et séché, était sensibilisé dans une dissolution d'azotate d'argent. On le plongeait ■ensuite dans une dissolution de chlorure d'étain et on l'exposait à la lumière jusqu'à ce qu'il prît une coloration violette. Enfin, on le plongeait encore dans des dissolutions saturées de bichromate de potasse et de sulfate de cuivre. Après séchage, on «xposait à l'action de la lumière colorée pendant une dizaine de minutes. Les résultats obtenus par ce procédé si compliqué furent assez médiocres. Niepce de Saint- Victor, en 1870, fit des tentatives pour fixer les épreuves, au moyen d'un vernis de ■dextrine et de chlorure de plomb, mais ses expériences furent interrompues par la mort.
Les essais tentés par un grand nombre d'autres expérimentateurs, Saint-Florent, Zencker, Simpson, etc., ne donnèrent pas de meilleurs résultats. Bref, on considérait la photographie des couleurs comme impossible, quand, le 2 février 1891, M. Lippmann fit à l'Académie des sciences une communication très importante. Ce savant était parvenu à fixer les couleurs du spectre reproduites par la photographie.
Le procédé de M. Lippmann repose sur le principe des interférences, c'est-à-dire que la cause qui engendre les couleurs est la môme que celle qui produit les colorations de l'arc-en-ciel
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dans la mince enveloppe des bulles de savon. On dépose sur une lame de verre une couche sensible de bromure d'argent, mais dans un état de ténuité extrême ; puis on expose la plaque dans la chambre noire à l'action des couleurs du spectre, après avoir eu la précaution de placer une surface réfléchissante derrière cette plaque. M. Lippmann se sert de mercure qu'il verse dans une boîte dont la plaque sensible forme l'une des faces. Les colorations seraient dues aux actions produites par la rencontre des rayons lumineux à travers la couche sensible, à leur entrée et à leur sortie après réflexion sur le mercure. La durée d'exposition est de deux heures environ. On lixe avec l'hyposulfite de soude, par la méthode ordinaire.
M. Lippmann, après de nouvelles études, est parvenu à reproduire, non plus seulement les couleurs du spectre solaire, mais même les couleurs ordinaires des corps. Ces couleurs ne sont malheureusement visibles que sous une incidence convenable, et il en résulte les mêmes inconvénients si fâcheux des anciennes plaques d'argent de Daguerre.
^ Il est impossible de se prononcer sur la valeur réelle et pratique de la découverte de M. Lippmann. Il faut attendre encore quelques années ; des perfectionnements apportés par des pratiticiens rendront peut-être ce procédé plus général et plus commode. Il y a là une idée nouvelle qui conduira probablement à la vraie solution du problème de la photographie des couleurs. C'est ainsi que MM. Auguste et Louis Lumière viennent de préparer de nouvelles plaques au gélatino-bromure d'argent qui rendent le procédé de M. Lippmann plus pratique.
D'autres voies, qu'il ne faut pas négliger, peuvent aussi conduire à la solution du problème. Certaines substances éprouvent des variations bien curieuses de colorations sous l'influence de la lumière. Par exemple, Réaumur et Duhamel, au siècle dernier, purent extraire d'un coquillage, le Purpura lapillus, si commun sur les rivages de l'Asie Mineure, une substance jaune qui vire successivement sous l'action de la lumière aux teintes vertes, bleues et violettes, selon l'ordre des couleurs du spectre.
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Les sels d'aniline, suivant leurs degrés d'oxydation, prennent également des couleurs différentes. Il y a là des phénomènes qui demandent à être étudiés.
Si la reproduction photographique des couleurs est possible, mais non encore pratique, la coloration artificielle des photographies constitue déjà un art très avancé.
On peut provoquer des réactions colorées. Par exemple, il est possible d'obtenir les photographies bleues au moyen d'un papier imprégné d'une dissolution de sulfate de sesquioxyde de fer, qu'on expose à la lumière sous un négatif. Le sulfate est réduit à l'état de protoxyde par l'action de la lumière II suffit dès lors de laver le papier avec une dissolution de ferrocyanure de potassium ; les parties insolées apparaissent en bleu et le reste en blanc. Ce procédé est très employé par les dessinateurs pour reproduire les plans. On insole le papier sensible qu'on a recouvert du plan dessiné sur papier transparent.
Voici un autre exemple de réaction colorée : on insole sous positif une feuille de papier chromatée, puis on l'expose dans le cabinet noir à l'action des vapeurs d'aniline. Le papier se colore sur les endroits soustraits à la lumière.
Quoi qu'il en soit, on a très peu étudié jusqu'ici les réactions colorées, ce qui est peut-être un tort, et l'on s'est surtout attaché à colorer artificiellement les photographies au moyen de poudres colorées. Déjà, du temps de Daguerre, on en colorait en se servant de poudres très fines fixées à l'aide d'un pinceau. L'effet produit était d'ailleurs fort remarquable.
Le procédé à la gélatine bichromatée permet d'obtenir de très belles photographies colorées, au moyen d'un système analogue à la chromolithographie, mais les manipulations sont longues et compliquées.
L'artifice consiste tout simplement à ajouter à la gélatine des poudres colorées et à produire autant d'épreuves positives, au moyen d'un même négatif, qu'on veut obtenir de couleurs différentes. Il est évident qu'on doit cacher sur le négatif toutes les parties qui ne correspondent pas à la couleur à reproduire. Les positifs partiels sont superposés sur une même feuille de papier,
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et on recouvre le tout d'une photographie d'un ton neutre qui donne le relief.
Les meilleurs résultats ont été fournis jusqu'ici par la photolithographie. En 1865, M. Ransonnet obtenait ainsi, en Autriche, des photographies colorées en transportant sur pierre trois négatifs correspondant aux couleurs rouge, bleu et jaune. On imprimait successivement sur ces trois pierres avec des encres colorées, rouge, bleu et jaune, en ayant soin de repérer très exactement. Les résultats obtenus étaient très médiocres, car trois couleurs sont insuffisantes et il n'y avait pas de demi-teinte. De plus, les couleurs rouge, bleu et jaune impressionnent les plaques sensibles d'une façon très différente, ce qui enlève leur valeur vraie aux colorations.
En 1869, MM. Ducros et Ducos de Hauron firent disparaître en partie ce défaut en inventant Yorthockromatisme. L'orthdchromatisme s'obtient par deux procédés analogues. Le premier consiste à interposer des écrans colorés en avant de l'objectif de la chambre noire ;• le second consiste à ajouter certaines substances à la gélatine des plaques, ce qui exalte l'action des différentes couleurs. C'est ainsi que la cyanine exalte beaucoup la sensibilité du bromure d'argent pour les rayons rouges (1). Désironsnous, par exemple, obtenir une photographie destinée à reproduire les rouges ? nous interposerons un carreau rouge ou nous nous servirons d'une plaque à la cyanine : la photographie reproduira principalement les parties rouges de l'objet à l'exclusion des autres couleurs. On conçoit maintenant toute l'importance d'un tel procédé.
Enfin, en 1878, M. Léon Vidal a apporté à la photolithographie un dernier perfectionnement très important, en imaginant de recouvrir l'ensemble des couleurs d'une photographie pelliculaire en noir qui donne les ombres et les détails. Les résultats obtenus aujourd'hui sont réellement remarquables, surtout pour la reproduction des objets artistiques, tels que vieux coffrets, armures, etc.
(l) L'éosine, l'érythrosine, la rhod.imino exaltent les rayons jaunes, la chlorophylle, la cyanine, le violet de méthyle les rayons rouges. On place un écran jaune orangé devant l'objectif pour corriger la trop grande valeur des bleus.
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IV. — APPLICATIONS DE LA PHOTOGRAPHIE
Les applications de la photographie ont pris une énorme extension depuis quelques années, surtout au point de vue purement scientifique. L'industrie s'en est fait aussi un puissant auxiliaire.
Applications scientifiques. — Astronomie. — Dès 1840, Daguerre essaya de photographier la lune, mais inutilement à cause du manque de sensibilité de son procédé et de la durée de la pose. C'est Foucault et Fizeau qui réussirent les premiers à prendre la photographie de la lune, en 1849, grâce au procédé à l'albumine. Avec le procédé plus sensible au collodion, on put aller beaucoup plus loin : Rutherford et Gould obtinrent photographiquement des cartes stellaires ; en 1858, Porro et Uuinetpholographièrent les phases des éclipses ; en 1860, Waren de La Rue en fit autant pour les protubérances du soleil. Plus tard, un grand nombre de savants parvinrent à fixer les spectres des étoiles et des nébuleuses. Enfin, grâce aux travaux des frères Henry, de l'observatoire de Paris, on est parvenu à opérer de vrais miracles dans la photographie astronomique. Des étoiles, invisibles à l'œil, sous les plus puissants télescopes, donnent leurs images sur la plaque sensible. Sur l'initiative de M. l'amiral Mouchez, tous les observatoires du monde se mettent en demeure de lever photographiquement la carte du ciel.
En définitive, la photographie est aujourd'hui l'instrument le plus puissant pour les investigations astronomiques. On lui doit la découverte de nouvelles étoiles et de nouvelles nébuleuses. Il y a probablement beaucoup à attendre de l'initiative de M. l'amiral Mouchez.
Recherches microscopiques. — La photographie rend d'immenses services dans l'infiniment petit comme dans l'infiniment grand. En 1845, Léon Foucault et Donné purent photographier les images considérablement grossies des tissus végétaux. M. Miquel, de l'observatoire de Montsouris, est même parvenu à faire le portrait des microbes !
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Recherches sur les mouvements rapides. — L'œil est incapable de saisir avec exactitude les positions successives d'un corps animé d'un rapide mouvement de translation, à cause de la persistance des impressions lumineuses de cet organe. Grâce à la photographie instantanée, on parvient actuellement à analyser très exactement les différentes phases d'un mouvement rapide. Il suffit de prendre des photographies successives, à des intervalles de temps excessivement courts. D'abord M. Muybridge aux Etats-Unis, puis M. Marey en France, se sont adonnés spécialement à ces recherches d'un haut intérêt scientifique.
Médecine. — M. Charcot a utilisé la photographie pour reproduire, avec une exactitude absolue, les différentes phases des maladies, ce qui constitue des documents d'une importance capitale.
Recherches judiciaires. — On photographie actuellement partout les condamnés judiciaires, de manière à pouvoir les reconnaître dans le cas de récidive.
Appareils enregistreurs. — Les mouvements des appareils sont aujourd'hui enregistrés facilement avec la photographie. Un rayon lumineux vient se réfléchir sur une petite glace qui l'ait corps avec l'appareil mobile. Le rayon réfléchi, ainsi mis en mouvement, vient impressionner une feuille sensible qui se déroule d'un mouvement uniforme sous l'action d'un mécanisme d'horlogerie.
Signalons encore l'emploi de la photographie pour projeter sur un écran, dans les cours publics, les images des phénomènes décrits par le professeur; pour reproduire, étant en ballon, les phénomènes de l'atmosphère ou lever les plans de la contrée audessus de laquelle on passe ; pour fixer sur le papier les dépèches du télégraphe optique, usité dans les opérations de la guerre ; pour faire des recherches physiques, pour fixer par exemple la forme des étincelles électriques, des éclairs, etc ; pour reproduire les manuscrits précieux et faire apparaître parfois des caractères effacés qui redeviennent visibles. Nous nous arrêtons, car il nous est impossible de traiter plus longuement un sujet qui sort du cadre que nous nous sommes fixé.
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Applications industrielles. — Portraits. — C'est l'application par excellence de la photographie. En 1878, M. Davanne estimait à 30 millions de francs la valeur annuelle des produits de l'industrie des portraits, et à vingt mille le nombre des personnes qui vivaient de cette industrie. Vu l'accroissement si rapide de la photographie depuis cette époque, ces chiffres sont considérablement dépassés aujourd'hui. C'est en 1858 que Disdéri lança à Paris, avec tant de succès, la photographie de la dimension de la carte de visite. La mode se répand de plus en plus des portraits à grande dimension.
Reproduction des œuvres d'art. — Cette reproduction a été longtemps fort imparfaite, surtout pour les tableaux dont les couleurs ne viennent pas avec leurs véritables tonalités. Les plaques orthochromatiques ont permis d'obtenir de meilleurs résultats. En France, c'est à M. Bingham qu'on doit les premiers essais industriels de ces reproductions dont la valeur est inestimable pour l'instruction des artistes. La photogravure répand aujourd'hui dans le public les chefs-d'œuvre des peintres et des sculpteurs. A l'origine, M. Braun se servait des poudres colorées pour imiter les couleurs vraies. Nous avons vu comment le problème.a été résolu depuis par la chromolithographie.
Reproduction des paysages, des monuments, des végétaux, des fossiles, pour ouvrages spéciaux. — Les voyageurs emportent aujourd'hui avec eux une chambre noire et une collection de plaques sèches au gélatino-bromure d'argent pour photographier les monuments et les paysages rencontrés dans les pays lointains qu'ils visitent. Les épreuves sont révélées à leur retour. Ces photographies sont infiniment plus exactes que les dessins obtenus jadis par les dessinateurs les plus habiles. De plus, le voyageur ne perd plus à dessiner un temps souvent précieux.
Lever des plans photographiques. — MM. Laussédat et Javary ont imaginé des méthodes permettant d'obtenir, avec une grande exactitude, au moyen de la photographie, un lever topographique quelconque. C'est ainsi que se tracent aujourd'hui la plupart des cartes géographiques, notamment au ministère de la guerre.
Photogravure sur verre, sur porcelaine ; émaux photographi-
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ÇU es. — Procédé Poitevin. — On tire une épreuve positive sur un mélange de bichromate de potasse et de gélatine, en insolant ce mélange sous un négatif. En trempant le positif dans l'eau froide, la gélatine se gonfle dans les parties non insolées. On moule alors ce relief avec du plâtre, puis on coule dans ce moule de la pâté de porcelaine. Quand on veut émailler, on remplit les creux avec de la poudre d'émail teintée, ce qui reproduit après fusion une image exacte de la photographie.
Procédé du Mottay et Maréchal (de Metz). — On ren force considérablement un positif sur collodion ou sur gélatine en le plongeant dans un bain de chlorure d'or ou de platine, puis on détache la pellicule et on la transporte sur verre ou sur porcelaine avec une matière vitriiiable. On met alors au four d'émailleur. La chaleur détruit la matière organique et iixc le métal. Procédé de M. Gru.ne (de Berlin). _ C'est à peu près le même procédé que le précédent, mais un peu plus simple. Le positif, renforcé à l'or ou au platine, est collé sur cristal ou sur porcelaine et le tout est porté au four.
Impressions sur étoffes, sur soie, sur taffetas, sur éventails, etc. — On est parvenu aujourd'hui, par des procédés très simples, à imprimer les photographies sur les étoiles les plus diverses.
V. — MATÉRIEL DE PHOTOGRAPHIE
La photographie a considérablement développé un grand nombre d'autres branches industrielles.
Appareils optiques. — La chambre noire est l'un des instruments les plus essentiels à la photographie; et, dans la chambre noire, c'est l'objectif qui est l'organe principal.
A l'origine, l'objectif se composait d'une simple lentille convergente ; mais les images manquaient de netteté à cause du défaut d'achromatisme. Il a donc fallu remédier à cet inconvénient en perfectionnant l'objectif, c'est-à-dire en combinant un système de lentilles qui achromatisent les images en faisant disparaître les colorations des bords et donnant par suite plus de netteté aux contours.
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Un autre défaut capital des lentilles simples est de donner autant de foyers distincts qu'il y a d'espèces de rayons, ce qui veut dire qu'une plaque mise au point pour le rouge, par exemple, ne l'est plus pour les autres couleurs. L'inconvénient est surtout marqué pour les rayons ultra-violets qui sont le principal agent actif dans l'action lumineuse sur les plaques sensibles.
Les objectifs ont été surtout perfectionnés par les maisons Voigtlander, de Vienne, à qui l'on doit le premier objectif à portraits, Dallmeyer et Ross, de Londres, Darlot, Derogy, Secrétan, Hermagis, de Paris.
Produits chimiques. — Certains produits chimiques, autrefois sans débouchés et par conséquent d'une fabrication très restreinte, sont aujourd'hui devenus d'un usage considérable. Citons surtout le nitrate d'argent, les bromures et iodures, l'hyposulfite de soude qu'on pourrait remplacer par le sulfocyanure de potassium extrait des résidus de la fabrication du gaz d'éclairage, le chlorure double d'or et de potassium, l'hydroquinone, l'oxalate neutre de potasse, la poudre de magnésium, etc.
Verrerie. — La préparation industrielle des plaques au gélatino-bromure d'argent consomme une quantité considérable de verre. La photographie exige également l'emploi d'un grand nombre de verres à pied, de flacons, etc., etc., le tout fabriqué également en verre. Quant aux cuvettes, elles sont le plus souvent en porcelaine, en gutta-percha ou en cuir bouilli.
Papiers et cartonnages. — Les papiers et cartonnages employés dans la photographie sont toujours de qualité supérieure, surtout le papier, qui doit être à grains d'une très grande finesse.
Ébénisterie, accessoires. — Les chambres noires, les pieds, les châssis, etc., exigent l'intervention des ébénistes, des maroquiniers, etc. Bornons-nous enfin à signaler des outils spéciaux : laminoirs, soufflets pour poudre de magnésium, porteglaces pour les retouches, etc.
CHAPITRE VI PAPIERS PEINTS
L'industrie du papier peint, écrivait M. Wolowski dans son rapport sur l'Exposition anglaise de 18ol, est une de celles qui se plient avec le plus de facilité à tous les besoins et qui répond à la plus grande variété des positions. Depuis la mansarde du pauvre jusqu'au salon le plus brillant, le papier peint commence à couvrir partout la nudité des murailles, en contribuant ici à la propreté, là au luxe de l'ameublement. II pénètre de plus en plus dans les habitudes de la vie intérieure, en remplaçant dans les plus humbles demeures, au grand avantage des habitants qui profitent ainsi à bon marché de l'élégance et du confort, les moyens grossiers employés jusque-là pour les décorer ou pour les rafraîchir; en même temps le goût exquis et la richesse des décorations qu'il crée le font substituer aux tentures d'étoffes, employées auparavant dans les appartement les plus somptueux.
Ajoutons que l'industrie des papiers peints est l'une des branches les plus importantes de l'art industriel et qu'on lui doit une pléiade de grands ai-listes dont elle a fait la première éducation. Il faut, en effet, de véritables artistes pour marier heureusement le papier peint avec les tapisseries et les étoiles d'ameublement, pour suivre la mode dans ses variations capricieuses.
Chose bien singulière, l'invention du papier peint est d'origine toute récente en Europe, alors que les Chinois s'en servent de-
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puis une très haute antiquité pour la décoration de leurs appartements. Jusqu'au commencement du xvn" siècle, les murailles des appartements étaient simplement blanchies à la chaux. Chez les personnes riches, mais chez elles seulement, les murs étaient recouverts de boiseries ou de tapisseries. En 1620, un sieur Lefrançois, de Rouen, eut l'idée de velouter le papier en y collant de la poussière de drap colorée, et de s'en servir pour décorer les appartements. Ses ouvriers le quittèrent bientôt et allèrent répandre ses secrets de fabrication en Angleterre et en Hollande.
Il est vrai que le papier velouté n'était pas encore du papier peint, mais c'était évidemment un début qui devait bientôt amener de nouveaux fabricants à imaginer de recouvrir le papier de sujets colorés. En effet, à la fin du xvn c siècle, des fabriques de papier peint furent établies en France et en Angleterre, mais sur une petite échelle et sans un succès bien éclatant. Le papier peint n'était guère employé que par les habitants des campagnes et par les petits marchands des villes pour la décoration de leurs magasins. Il faut arriver jusqu'à la fin du xvui siècle pour voir le papier peint prendre enfin un grand essor et remplacer les boiseries et les tapisseries dans les plus somptueuses demeures. Cette faveur était due aux perfectionnements apportés dans la fabrication du papier peint, particulièrement par Georges et Frédéric Eckhard, de Chelsea, en Angleterre, qui imprimaient sur papier en môme temps que sur soie et sur toile, et aux efforts de Réveillon, établi dans le faubourg Saint-Antoine, à Paris. La fabrique de Réveillon fut pillée dès le début de la révolution de 1789.
A la fin du siècle dernier, Paris était devenu le centre principal de la fabrication des papiers peints. Dirigés par des hommes de science et de grands artistes, les fabricants du faubourg Saint- Antoine n'avaient pas de concurrents pour le. cachet d'élégance et le bon goût qu'ils imprimaient à leurs produits.
L'usage du papier peint n'a cessé de s'accroître pendant le xix c siècle, et, de nos jours, les murs blanchis à la chaux sont devenus une rareté. La demeure du pauvre, comme celle du
II. - PROCÉDÉS DE FABRICATION
Avant 1780, les procédés de fabrication laissaient beaucoup a désirer. Les feuilles de papier, faites à la main, étaient de petites dimensions; on imprimait les contours des dessins au moyen de planches en bois gravées en relief, puis des peintres coloriaient à la main l'intérieur de ces contours. On conçoit dès lors que le prix du papier peint devait être très élevé : un rouleau coûtait, en effet, la somme de six livres.
Les prix diminuèrent considérablement quand on remplaça ce procédé un peu trop primitif par l'impression à la planche, analogue d'ailleurs au procédé servant à imprimer les étoffes. Les dessins sont bien encore gravés en relief sur des planches de bois, mais les couleurs sont déposéescette fois sur le papier par les planches elles-mêmes. II faut d'ailleurs autant de planches qu'il y a de couleurs différentes,- et l'on imprime successivement avec chacune d'elles, en ayant soin de repérer exactement pour qu'il n'y ait pas d'empiétement d'une couleur sur l'autre. C'est par ce procédé qu'on imprime encore actuellement les papiers de grand luxe. On se sert parfois d'un nombre considérable de planches, jusqu'à cinq ou six cents. Les couleurs se fondent ainsi admirablement et le papier peint peut alors rivaliser avec les meilleures aquarelles.
Dès qu'on put fabriquer le papier en bande continue, on voulut également imprimer le papier avec une machine continue. On y parvint bien facilement, puisqu'il suffisait de substituer un cylindre gravé à la planche usitée jusque-là. Avant 1854. le cylindre était en bois de poirier, gravé à lamainet garni de petites lames de cuivre. En 1854, M. Isidore Leroy imagina d'entourer l'axe en bois du cylindre d'une couronne de plâtre et de clouer sur ce plâtre la gravure en relief. Cette gravure était coulée avec un alliage de plomb et de bismuth. Il est évident, d'ailleurs, qu'on peut varier à volonté la composition de ces rouleaux.
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On a imaginé des machines continues, très compliquées, capables d'imprimer jusqu'à vingt-six couleurs différentes au moyen d'un nombre égal de cylindres différents. Ces machines ont été d'abord construites à Manchester ; elles sont très chères, mais on a cependant du bénéfice à en faire usage à cause de l'abondance du produit. Elles ne peuvent d'ailleurs servir que pour la fabrication des papiers peints de qualité inférieure, car les couleurs doivent ttre superposées étant encore fraîches, grave inconvénient. Les rouleaux, gravés en relief, sont en cuivre jaune. Les couleurs sont distribuées sur les rouleaux au moyen de bandes de drap sans fin qui trempent en partie dans les couleurs. Enfin, le papier est lui-même pressé successivement sur chaque rouleau au moyen d'autres rouleaux garnis de molleton. L'ensemble de ce système très compliqué constitue une très belle machine, capable d'imprimer à l'heure jusqu'à 300 rouleaux de 8 mètres chacun de longueur. Certaines fabriques produisent ainsi jusqu'à 3o 000 rouleaux par jour.
Avant de recevoir l'impression des couleurs, soit avec les planches, soit au moyen des cylindres, le papier doit subir une préparation spéciale, nommée fonçaye. Le fonçage consiste à étendre sur le papier, avec une brosse ou avec une machine construite dans ce but, une couche de couleur mélangée avec de la colle et épaissie avec de la craie. Cette couleur sert de teinte plate de fond.
Enfin, après l'impression, le papier est séché dans une étuve, puis lissé par compression au moyen de cylindres lamineurs.
Les principales couleurs employées sont, d'après le Dictionnaire de M. Laboulaye:
La céruse, l'oxyde de zinc, la craie pour le blanc ;
La gaude, la graine d'Avignon, la graine de Perse, l'ocre, le chromate de plomb pour le jaune ;
Le bois du Brésil pour le rouge ;
Le bleu de Prusse, les cendres bleues, le sulfate de cuivre pour le bleu ;
Le noir d'os et le charbon pour le noir ;
Le bois de Campôche pour le violet ;
III. — PAPIERS SPÉCIAUX
Le papier marbré se fabrique d'une façon toute spéciale. On commence par faire bouillir de l'eau avec de la graine de lin, puis on ajoute de la gomme. Ceci fait, on projette sur ce liquide des gouttes de couleur mélangée avec de l'alcool et du iiel de bœuf. En agitant le liquide avec un peigne, on produit des ondes, des veines, des dessins en un mot de forme voulue. Il ne reste plus alors, pour marbrer le papier, qu'à le passer sur ce bain.
Le papier satiné s-'obtient en introduisant du sulfate de chaux ou de l'alumine dans la couleur, puis par un brossage énergique.
Le papier est velouté au moyen de la tontisse de laine, obtenue dans la tonte des draps. Celte tontisse est teinte, puis moulue, réduite en fine poussière et enlin blutée, c'est-à-dire passée au tamis. Le papier est d'abord recouvert d'une couche de mordant, composé d'huile de lin cuite et de céruse broyée. II ne reste plus qu'à fixer sur ce mordant la poussière de tontisse, en soulevant cette poussière au-dessus du papier par un courant d'air.
Le papier doré ou argenté s'obtient en collant des feuilles d'or ou d'argent sur le papier préalablement recouvert du mordant ci-dessus décrit. L'argent est pur, mais l'or est faux. Le papier maroquiné ou gaufré, qui imite les beaux cuirs de Cordoue, exige une préparation plus compliquée. Le papier est collé, puis coloré, puis collé de nouveau et enfin recouvert d'une dissolution d'alun, de salpêtre et de crème de tartre. Après cette préparation, on gaufre le papier en le faisant passer entre deux cylindres lamineurs, gravés l'un en relief, l'autre en creux. Le cylindre creux sert en même temps de cylindre imprimeur
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pour les fonds qui doivent être colorés. Quant aux reliefs, il faut avoir eu soin de les imprimer avant le gaufrage.
IV. — STATISTIQUE
Les progrès réalisés dans les procédés de la fabrication sont dus principalement à la France; les au très pays ont vécu d'imitation, et aucun d'eux n'a su s'élever à cette excellence de dessin, à cette largeur de composition et à ce fini d'exécution qui font que nos papiers peints, de qualité supérieure, ne connaissent point de rivaux. Il en est autrement pour les qualités inférieures, surtout lorsque, comme en Angleterre et aux États-Unis, on s'attache à fabriquer beaucoup, vite et à bon marché, sans attribuer trop de prix à la qualité, en ayant recours au puissant auxiliaire de la mécanique, qui constitue une nouvelle étape de cette industrie. Pour les qualités inférieures, chaque nation peut se suffire à elle-même. {Rapport sur l'exposition de 1851.)
La France marche sans rivale dans l'industrie des papiers peints et ses productions se distinguent entre toutes par l'élégance du dessin, la richesse des couleurs, la variété des motifs en même temps que par la perfection de l'exécution. {Rapport sur l'exposition de 1855.)
Ce qui était vrai au milieu de ce siècle, l'est encore aujourd'hui. Si les Américains et les Anglais fabriquent plus que la France, il n'y a personne qui puisse lutter avec nous quand il s'agit du bon goût et du beau : la France reste toujours la nation suprême pour l'art.
En France, c'est Paris qui est le grand centre de la fabrication des papiers peints. On trouve aussi quelques usines dans les villes principales. On peut estimer à 20 millions de francs la valeur de la production française; dont plus des trois quarts pour Paris seulement.
La France, l'Angleterre et les États-Unis ont inventé l'outillage moderne de la fabrication des papiers peints. L'Angleterre a ses établissements les plus importants à Londres, Manchester et Leeds, où tout s'y fait à la vapeur. La maison Potter a
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employé la première machine à vapeur. Les Étals-Unis ont inventé la machine à dorer à la poudre et les machines à foncer. En France, les maisons Gillou et Leroy sont les premières ayant imprimé à la vapeur avec des cylindres gravés ■en relief. Faisons aussi une mention spéciale pour la belle manufacture de M. Zuher, fondée en 1797 à Rixheim, en Alsace. M. Zuher a inauguré la fabrication et remploi des rouleaux sans fin, la fabrication et l'emploi du jaune de chrome, du bleu minéral, du vert de Schweinfurt et de l'outremer, le procédé des teintes fondues, l'impression au cylindre de cuivre et enfin l'appareil produisant les rayures.
I. — SYLVICULTURE
L'industrie tire ses matériaux de construction des pierres, des métaux et du bois. Le bois nécessaire pour cet usage est un produit des forêts, car ce sont les feuilles des arbres qui combinent, sous l'action des rayons du soleil, le carbone de l'acide carbonique de l'atmospbère avec l'eau et les sels du sol pour en fabriquer le bois.
La sylviculture, l'art de faire prospérer les forêts, constitue donc une branche très importante de l'industrie. Cette science est de date très récente, car les hommes ont longtemps trouvé dans les forêts un aliment qu'ils croyaient inépuisable pour leurs besoins. Mais, quand le déboisement de l'Europe a pris des proportions inquiétantes, on a dû songer aux moyens de préserver de la destruction complète le peu qui restait et d'en tirer le meilleur prolit possible. La sylviculture est analogue, en somme, aux autres cultures des végétaux plus humbles; on doit pouvoir cultiver les forêts comme on cultive du blé, du chanvre ou des arbres fruitiers. Il n'y a «le différence que dans la nature des produits.
Ce sont les Allemands qui ont inauguré la sylviculture, et c'est en Allemagne qu'on trouve encore aujourd'hui les forêts les mieux aménagées. La France a fait faire aussi de grands progrès à cette science, grâce à l'Ecole de Nancy. Les étrangers ont eu souvent recours à nos ingénieurs forestiers quand il s'est agi de préserver leurs forêts de la destruction.
INDUSTRIES DU liOIS.
La sylviculture doit encore se proposer un autre but que celui de la conservation et de L'obtention des meilleurs rendements des forets : il faut aussi qu'elle tente de naturaliser dans chaque pays nombre d'espèces exotiques utiles. Il convient de faire pour les arbres de construction et de mobilier ce qui a si bien réussi pour les végétaux alimentaires. Que d'espèces précieuses qui pourraient être -ainsi naturalisées en France! L'Angleterre semble jusqu'ici avoir fait le pins de tentatives heureuses dans cette voie si féconde.
Les forêts sont considérées a tort comme des vestiges d'une époque de barbarie; trop souvent on les détruit sans raison ou on les abandonne à la pâture des chèvres et des moutons. Cependant la nécessité (le trouver dans le bois la matière première d'un grand nombre! d'industries devrait nous faire regarder la conservation des forêts comme une nécessité sociale. Un fait est d'ailleurs indéniable : c'est (pie les contrées boisées, en Francedu moins, son! les pins riches et les plus industrielles; l'homme abandonne au contraire les régions déboisées, car il n'y trouve pas de travail pour l'hiver. Nous croyons devoir reproduire ici un passage bien curieux de Bernard de Palissy :
<< J'ay voulu quelques fois mettre par estai les arts qui cesscroyent alors qu'il n'y auroit plus de bois; mais, quand j'eus escript un plus grand nombre, je n'en sceus jamais trouver la lin à mon escript, et, ayant tout considéré, je trouvay qu'il n'v en avoit pas un seul qui se peust exercer sans bois. »
LLuropc possède un climat essentiellement favorable au développement des forêts, et, dans l'antiquité, elle n'était qu'une immense forêt. La civilisation y ayant pénétré par le bassin de lit Méditerranée, ce sont les régions du littoral de cette mer intérieure qui ont été déboisées les premières, c'est-à-dire la <iièce, l'Italie et l'Espagne, ainsi que les côtes africaines. Puis, la civilisation remontant ensuite vers le Nord, en suivant le littoral de l'Atlantique, ce fut le tour de la Gaule et (h; l'Angleterre, daule signiiie forêt, gaël eu celtique. Les défrichements de la Gaule commencèrent sous Jules César. Actuellement la France et l'Angleterre ne savent plus où trouver le bois qui
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leur est nécessaire et doivent chaque année en demander une quantité considérable à L'étranger. Les régions centrales, c'està-dire l'Allemagne, l'Autriche et surtout la Russie, les pays Scandinaves également, ont conservé jusqu'ici le plus de forêts. Quant aux autres parties du monde, elles ont aussi des forêts d'autant plus étendues qu'elles sont plus nouvelles à la civilisation. L'Asie, ce centre originel de ta civilisation, est aujourd'hui presque dépouillée partout. L'Amérique, l'Australie, l'Afrique équatoriale sont les réserves où l'on puise à pleines mains en attendant le moment prochain où elles seront taries à leur tour. Là, on abat les forêts avec une activité insensée, eu employant les moyens les plus violents. La hache du bûcheron n'allant pas assez vite, on a inventé des scies mues par des animaux ou même par des moteurs à vapeur. La machine de M. Langhlin, qui fonctionne en Australie et dans la Nouvelle-Zélande, consiste en une scie circulaire et horizontale, mise en mouvement sur le côté du chariot par un engrenage adapté à l'essieu. Le chariot est traîné par des chevaux le long des taillis à défricher. En Angleterre, M. lîansomc a construit une scie portative pour abattre les plus grands arbres. La scie est animée d'un mouvement de va-et-vient au moyen d'un piston mû par la vapeur.
En France, en Allemagne, c'est-à-dire dans tous les pays où la sylviculture est très avancée, on exploite les forêts suivant trois aménagements : en futaie, en taillis sous futaie et en taillis simple.
Les forêts en futaie sont destinées à fournir les bois de grandes dimensions, aussi ce sont elles qui présentent le plus bel aspect. Les résineux sont toujours en futaie. Les Allemands ont imaginé une méthode très simple permettant à la futaie de se réensemencer elle-même, au moyen de trois coupes successives. La première coupe a pour effet de permettre aux graines de germer dans le sol; la seconde laisse les jeunes plants se développer à l'air; la troisième est enfin la coupe définitive. M. Dubois, ancien inspecteur des forêts à Blois, a inventé une charrue particulière qui permet de labourer facilement le
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sol sous futaie, ce qui a pour effet d'enlever les mauvaises herbes, d'ameublir le sol et de faciliter la germination des graines au moment du réensemencement naturel. La France manque de futaies, ce qui l'oblige à demander beaucoup de bois de construction à l'étranger.
Les particuliers, en effet, préfèrent exploiter leurs bois et leurs forêts par le procédé du taillis, qui a pour eux l'avantage de donner des intérêts à échéances rapprochées, tandis que la futaie, qui rapporte davantage, mais à des intervalles très éloignés, n'est guère employée que par l'État. Les bois en taillis sont coupés tous les dix ou quinze ans, ce qui leur ôte toute valeur au point de vue de la beauté, les troncs n'atteignant jamais de grandes dimensions. Le taillis ne peut donc fournir des bois de construction, mais seulement des bois de chauffage, des écorces, des cercles pour tonneaux, des échalas, des bois de vannerie.
L'exploitation d'un bois en taillis exige aussi des précautions spéciales. Il faut surtout empêcher les espèces les plus vivaces, qui donnent généralement des bois blancs et de peu de valeur, d'envahir tout le terrain et d'étouffer les autres espèces, plus lentes à se développer, mais aussi d'une valeur plus considérable. On y arrive par Vécobuage, c'est-à-dire l'enlèvement des mauvaises pousses. Les pays montagneux, à sol frais et humide, tels que les Ardennes, la Côte-d'Or, l'Auvergne et surtout le Puy-de-Dôme, font usage aussi du système de sartage, qui donne d'excellents résultats. Le sartage consiste à cultiver des céréales pendant une ou deux années au milieu des taillis après chaque coupe, ce qui a pour effet de retarder le développement des pousses des bois blancs et de fournir des matières alimentaires ou fourragères. Le sartage pratiqué dans le Midi, ou sur des sols secs, conduit à des résultats déplorables. Il a pour effet de dessécher trop complètement les bois et d'y développer des incendies qui ravagent les forêts de l'Algérie et des Maures. Les communes adoptent généralement un mode d'exploitation des forêts intermédiaire entre la futaie et le taillis: c'est le taillis sous futaie. Après chaque coupe, on laisse sur pied
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un certain nombre de beaux arbres, assez espacés pour ne pas entraver le développement du taillis.
De grands efforts ont été faits depuis quelques années pour le reboisement des montagnes et des grandes plaines arides et marécageuses. Le but n'était pas seulement de tirer profit de terres abandonnées, mais d'arrêter les dévastations des torrents montagneux et l'effet désastreux des fièvres paludéennes dans les contrées marécageuses. Enfin, dans les dunes, le boisement a pour but d'arrêter l'envahissement des sables dans l'intérieur des terres fertiles.
A la suite d'un magnifique travail publié en 1841 par l'ingénieur Surrel sur les torrents des Hautes-Alpes, ce fut un cri d'alarme : il y démontrait que la dénudation des sommités des Alpes était la cause dominante des effets dévastateurs des torrents et par suite de la dépopulation des vallées. Dès 1846, le gouvernement entreprenait te reboisement des Alpes. En 1860 d'abord, puis en 1882, les Chambres votèrent des lois spéciales sur le reboisement général des montagnes. Des lois étaient en effet indispensables pour assurer la protection des jeunes plants contre les déprédations des animaux qui vont chaque été paître sur les hauts sommets où ils dévorent les pousses nouvelles.
Les Alpes ne sont pas les seules montagnes françaises sottement dénudées par des habitants imprévoyants. Dans les Pyrénées le mal est moins grand que dans les Alpes, mais il était temps de l'arrêter et de reboiser certaines parties. De grands travaux de reboisement ont été aussi entrepris sur la chaîne des Cévennes, dans les départements de la Haute-Loire, de l'Ardôche, de la Lozère, du Gard, de l'Hérault et dans le nord de celui de l'Aude. Les plus grands efforts ont été faits dans les Basses-Alpes, où l'on est arrivé à éteindre les torrents du Bourget et du Biou-Bourdoux, qui dévastaient autrefois la vallée de l'Ubaye. Signalons aussi le reboisement de la combe de Péguère, près de l'établissement thermal de Cauterets, dans les Pyrénées : cette opération a présenté des difficultés toutes particulières.
Le reboisement des montagnes comporte deux séries successives d'opérations. Il faut d'abord consolider les rives des tor-
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rents par des travaux préliminaires, soit au moyen de murailles en maçonnerie, soit au 'moyen de fascines, de manière à empêcher l'éboulement des terres en attendant la fixation du sol par les racines des arbres et le gazonnement. Ceci fait, on plante des arbres aux racines puissantes et profondes, au feuillage épais retenant la pluie, des arbres enfin capables de produire un humus abondant pour fertiliser le sol et régulariser l'écoulement des eaux. Le seul mode d'exploitation convenable des forêts en hautes montagnes est la futaie, car le taillis ne saurait résister à l'action des pluies. Les arbres sont fournis par les pépinières créées par l'État dans les régions montagneuses à reboiser. Les principales essences utilisées sont le pin sylvestre, l'épicéa et le mélèze. Le chêne est planté quand il y a pour lui des chances de prospérer. Le pin noir d'Autriche réussit excellemment dans les terrains calcaires. Le pin à crochets, le pin d'Alep, le cèdre sont également cultivés dans les contrées les plus méridionales.
Le reboisement des landes a été entrepris d'une façon méthodique depuis le milieu du xix e siècle. C'est ainsi que se reconstituent peu à peu les forêts qui recouvraient jadis les landes de Bretagne, de Champagne, du Poitou, de la Bresse, du Forez, de Sologne, du Berry, du Gàtinais, dont la disparition, due à l'incurie des habitants, a été la cause de grands désastres. Le sol, dépourvu de bois, est devenu marécageux et a engendré des fièvres qui ont décimé les populations et transformé ces régions en véritables déserts.
Les plus importants travaux de reboisement ont été pratiqués en Sologne et dans les Landes de Gascogne; ils résultent des efforts d'hommes courageux, qui n'ont pas craint d'y dépenser leur argent et leur peine. Les espèces d'arbres convenant le mieux au reboisement de la Sologne sont : le pin rouge d'Amérique, le pin d'Autriche, Y Araucaria imbricata, le Tsuga Douglasii, le Cryptomeria japonica, le cèdre de l'Atlas, le Séquoia gigantea pour les terrains humides et tourbeux. Ces arbres ont été acclimatés par M. de Vibraye, à Cheverny.
Dans les Landes, il faut surtout planter des pins et des chênes.
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Aujourd'hui cette région, autrefois si déshéritée et si triste, possède plus de 800000 hectares de sapins; elle exporte de grandes quantités de hois et de résine dans toutes les parties de l'Europe et jusque dans l'Amérique du Sud. Ces résultats sont dus en grande partie à M. l'ingénieur Chamhrelent, qui a percé la croûte imperméahle d'alios et creusé de nombreux canaux pour l'écoulement des eaux.
La France n'est pas le seul pays où on ait entrepris les reboiments sur une vaste échelle. On rehoise maintenant dans un grand nombre de contrées jadis prospères „et devenues arides à la suite de déboisements provenant de l'incurie. Citons l'Algérie, jadis le grenier d'abondance de l'Europe, l'Espagne, l'Italie, les îles Canaries, les steppes de la Russie.
En Algérie, les meilleures espèces pour reboisement sont: le pin des Canaries, l'eucalyptus d'Australie qui, absorbant l'eau des marais avec ses puissantes racines, l'ait ainsi disparaître les fièvres, et dont la gomme fournit un revenu considérable ; plusieurs espèces de bambous peuvent aussi s'y acclimater. C'est à M. Hardy qu'on doit l'introduction de l'eucalyptus d'Australie à Alger. Aujourd'hui, quand on veut fonder un nouveau village, on commence par planter des eucalyptus qui assainissent le pays et font disparaître les fièvres paludéeunes. L'eucalyptus prospère également en Espagne.
En Russie, dans les steppes, on plante surtout l'ailante. Aux Açores et aux îles Canaries, on cultive l'eucalyptus, le thé et principalement le pin, dont le bois sert à la confection des caisses d'oranges. On sait, en effet, que ces îles produisent à elles seules autant d'oranges que le reste du monde.
Le boisement des dunes présente des difficultés particulières à cause du peu de solidité des sables mouvants que la mer et le vent rejettent à la cùte. Les dunes les plus remarquables de France s'étendent le long du golfe de Gascogne, entre Rayonne -et l'embouchure de la Gironde. Jusque vers la lin du siècle dernier, ces dunes s'avançaient, annuellement, d'une vingtaine de mètres dans l'intérieur des terres, ensevelissant tout sous elles. En 1787, l'ingénieur des ponts et chaussées Brémontier conçut le J - 9
projet d'arrêter le mouvement des sables par des plantations depins maritimes. Brémontier avait en effet remarqué que l'aridité des dunes était plus apparente que réelle. Les sables conservent toujours une certaine humidité et leur cohésion est suffisante pour fixer les racines. Leur mobilité était donc le seul obstacle à vaincre pour pouvoir y réaliser des plantations. Brémontier parvint à immobiliser les sables, pendant le temps nécessaire à l'enracinement des pins, au moyen de cordons de fascines, de palissades en madriers et en recouvrant les semis avec des branches de pins. -
Sur d'autres points du littoral, sur la Manche, par exemple,, où la violence du vent est considérable, on consolide les sables avant toute plantation en semant des graines d'Arundo arenaria, vulgairement appelé gourbet ou oyat. En Russie, on arrive au même résultat en plantant des baguettes de saule et en semant le genêt des teinturiers. Les baguettes de saule s'enracinent dans le sable : étouffées ensuite par les pins, elles donnent, en se consommant, un excellent engrais.
Le pin maritime n'est pas la seule essence propre au boisement des dunes. On peut également employer le pin sylvestre, le pin laricio, le saule, l'aune, le peuplier, le chêne de Banister dont les racines sont puissantes, qui prospère dans les plus mauvais sols et dont la force de végétation et de reproduction est énorme.
II. — STATISTIQUE DES FORÊTS
France. — Les bois et forêts recouvrent environ la sixième partie du territoire français, soit un peu plus de 9 millions d'hectares, dont 4 à 5 millions appartiennent aux particuliers, 2 millions aux communes et le reste à l'État. C'est relativement peu, la vingt-septième partie des forêts de l'Europe, qui couvrent 240 millions d'hectares.
La consommation du bois, considérable en France, est de 20 millions de mètres cubes pour les bois de chauffage et de 5 millions de mètres cubes pour les bois de travail. Sur ces 5 millions, la moitié est fournie par les essences résineuses,.
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et l'autre moitié par les essences feuillues. La valeur du bois consommé peut être évaluée à 320 millions de francs par année, dont 200 millions passent à l'étranger par suite des importations indispensables pour combler le déficit de la production indigène. Les pays qui exportent le plus de bois en France sont : la Suède et la Norvège (leur importation monte à plus de 100 millions de francs), puis l'Autriche, l'Allemagne, la Russie, les États-Unis, la Belgique et l'Italie. La France achète ainsi chaque année à l'étranger pour 130 millions de francs de sapin et pour 00 millions de chêne. Ces chiffres montrent l'intérêt qu'aurait la France à reboiser tous ses terrains improductifs et à tenter l'acclimatation des espèces exotiques.
En France les forêts sont très inégalement réparties. Le déboisement a été surtout pratiqué sur les bords de la Manche et de l'Océan, là où le climat est plus particulièrement propice aux prairies naturelles, en Normandie et en Bretagne. Les régions les plus boisées sont celles avoisinant notre frontière de l'Est et les plateaux élevés où le climat est plus rude.
Le bassin de Paris, cette partie de la France située au nord du plateau central et arrosée par les affluents de la Seine et ceux du cours supérieur de la Loire, est riche en massifs forestiers. Les Ardennes et les Vosges sont recouvertes de forêts où dominent les essences résineuses. Il faut féliciter les habitants de ces régions montagneuses d'avoir su résister à la rage du déboisement qui a tant contribué à la ruine des autres pays montagneux, les Alpes, les Pyrénées et le massif central, en exceptant toutefois le Jura, qui a conservé également toutes ses forêts. Des Ardennes et des Vosges, il se détache une longue bande boisée qui s'étend jusqu'à Poitiers en passant à travers la Lorraine, la Bourgogne et le Morvan, sur des plateaux de calcaire jurassique. Paris est lui-môme entouré de beaux restes de forêts : citons celles de Fontainebleau, de Bambouillet, de Saint-Germain et de Marly, de Chantilly, de Compiègne, de Villers-Cotterets. Il convient de remarquer aussi les belles futaies de la vallée de la Loire, principalement celles du Blaisois, de Belleyme, du Tronçais. La
forêt d'Orléans n'est plus qu'un immense taillis ruine'. La Sologne se reboise davantage un peu plus chaque année.
Au sud-ouest de la France, il existe une large zone forestière qui s'étend de Niort à Montauban. Quant au triangle compris entre Nérac et les embouchures de la Gironde et de l'Adour, qui constitue les Landes, il se transforme aussi chaque jour par le reboisement.
Le sud-est de la France est généralement. peu boisé, sauf le Jura où se trouvent des sapinières remarquables, sauf aussi quelques régions des Alpes de la Savoie et du Dauphiné. Citons enfin les forêts des Maures.
On distingue trois zones forestières: la zone qui longe la Méditerranée et le golfe de Gascogne, la plus chaude de toutes, caractérisée par la présence du chêne vert ou yeuse et du pin maritime, qui renferme en outre le chêne blanc, un peu de hêtre et de charme et des arbustes verts, tels que le myrte, l'arbousier, le laurier, la bruyère arborescente, etc. ; la zone tempérée, caractérisée par le charme et qui renferme surtout les chênes rouvre et pédoncule, le hêtre, le châtaignier, le charme, le bouleau, les pins sylvestre, maritime et laricio; la zone froide enfin, qui renferme encore un peu de hêtre, de bouleau, de frêne et du pin sylvestre, mais surtout des essences résineuses, le sapin, l'épicéa, le mélèze, le pin laricio et le pin cembro.
Les bois, au point de vue de leurs qualités, peuvent être divisés en trois groupes : les bois blancs ou légers, mauvais combustibles constituant d'assez mauvais matériaux, mais excellents pour la fabrication des charbons légers et de la pâte à papier ; les bois durs ou lourds, très bons combustibles, propres à la fabrication des charbons destinés à la cuisine, excellents surtout pour les gros œuvres, le charpentage, le charronnage, la menuiserie et l'ébénisterie ; les bois résineux, injectés d'une matière qui les rend imputrescibles : excellents combustibles, très employés comme matériaux de construction.
Nous allons rapidement passer en revue les principaux bois français, en nous conformant à cette classification.
STATISTIQUE DES FORÊTS
ROIS BLANCS
Peuplier. — Tondre, léger, de peu de durée, utilisé pour les caisses d'emballage, les tombereaux et les brouettes, la menuiserie, la carrosserie, les toitures, les sabots, les ustensiles de ménage, la pâte à papier, les allumettes, le charbon pour poudre.
Aune. — Tendre, léger, d'un blanc rougeàtre, utilisé pour échelles, chaises et pilotis à cause de sa grande résistance à l'action de l'eau; ses loupes, rares, d'une couleur fauve avec points bruns, servent de placage pour les meubles de prix.
Bouleau. — Léger, très tendre, pour chauffage des l'ours de boulangerie, manches à balai, sabots, fabrication de l'acide pyroligneux. Avec ses branches on l'ait des cercles pour cuves Son écorce sert en Russie à tanner les cuirs ; par distillation, elle donne une huile qui chasse les insectes et communique au cuir de Russie son odeur particulière; on en l'ait encore des tabatières et des semelles pour préserver de l'humidité. La sève de bouleau fournit une liqueur fermentéc.
Saule. — Trop tendre et trop poreux. Ses repousses seules servent pour les ouvrages de vannerie.
Tilleul. — Soyeux, léger, à grains très fins, ce qui permet de le couper dans tous les sens. Utilisé pour sculptures, polissoires, meules à émeri, jouets d'enfants, modèles d'usines, charbon pour poudre, sabots, allumettes, pâte à papier; recherché pour la lutherie. En abandonnant son écorce dans l'eau, le liber se détache et donne la tille, textile fort résistant et servant à fabriquer de bons cordages.
Châtaignier. — Abonde surtout dans le centre et le sud de la France et cultivé principalement pour ses fruits. Excellentes perches de mine, merrains pour tonneaux, écbalas de vigne très estimés; cercles de tonneaux avec jeunes branches. Jadis très employé pour grosse charpenterie, pour combles d'édifices. La culture du châtaignier procure un excellent revenu.
Platane. — Peu employé, malgré ses qualités. Grain très fin et se polit très bien. Sert à fabriquer des meubles, surtout dans le Levant. Les vieux arbres donnent le meilleur bois.
Marronnier d'Inde. — Bois très blanc, pourrissant vite à l'air humide. Employé en ébénisterie pour articles de fantaisie.
Bourdaine et fusain. — Donnent les meilleurs charbons pour la fabrication de la poudre et pour les crayons à dessin. On en
fait aussi des règles et des fuseaux
nois DURS.
Chêne. — C'est le roi des bois français et ses usages sont innombrables. Il forme à lui seul le tiers environ de la totalité des arbres et l'on peut évaluer à deux millions d'hectares la surface qu'il occupe. Les deux principales variétés sont : le chêne rouvre qui domine dans le Centre, les Vosges, la région Sud- Ouest, et le chêne pédoncule, plus résistant que le premier, qu'on trouve dans le Nord et la région du Sud-Ouest. En taillis, il donne un excellent bois de feu et un charbon de première qualité; en futaie, il produit des écorces utilisées pour le tannage des cuirs, des glands servant à la nourriture des porcs, et un bois dont il nous reste à indiquer les usages si multiples et si variés. Utilisé dans les constructions navales, militaires aussi bien que marchandes ; les constructions civiles, traverses de chemin de fer, étais dans les mines; pour la menuiserie; merrain pour les tonneaux, lattes et échalas ; pour le charronnage, l 'ébénisterie ; en un mot, c'est le bois dont l'usage est pour ainsi dire général. Une espèce spéciale, le chêne liège, qui ne prospère que dans le Sud, fournit le liège dont la consommation augmente chaque année.
Hêtre. — C'est après le chêne l'arbre le plus utile. Sa tige, droite et régulière, donne de belles poutres et de belles planches. Il sert à fabriquer des meubles de cuisine, des sabots, des pilotis, des bateaux, des rames, des merrains pour tonneaux, des traverses de chemin de fer, des établis de menuisier, des pianos. Il devient flexible sous l'action de la vapeur d'eau. C'est un excellent combustible. Comme il se coupe en tous sens, il est excellent pour les ouvrages faits au tour, par exemple les mesures de capacité.
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Noyer. — Le noyer peut lutter avec l'acajou, surtout celui •d'Auvergne. Le noyer blanc sert pour la fabrication des meubles communs. Se coupant bien dans tous les sens, il est recherché pour la sculpture sur bois. Il sert en carrosserie pour faire les panneaux de vitres. Ses loupes, tirées principalement des Pyrénées et de l'Espagne, sont employées par l'ébénisterie.
Frêne. — C'est le bois le plus élastique. Il sert surtout à la carrosserie. On en fait des chaises, des échelles, des rames, des merrains, des manches d'outils. Sa loupe, qui est commune, sert ■en placage à cause de ses riches dessins.
Orme. ■ — Surtout employé pour le charronnage, car, ne se fendant pas, il est le seul qui puisse servir à la fabrication des moyeux de roues. Il est aussi dur que le chêne et se coupe dans tous les sens. On en fait des poulies, des vis de pression, des tampons de wagons. Sa loupe est utilisée par l'ébénisterie.
Charme. ■ — Bois dur et tenace, servant pour le charronnage, pour la fabrication des vis de pression, des poulies, des cames, des maillets, des rabots et varlopes, des dents d'engrenage, des formes pour chaussures, des merrains.
Acacia. — Bois susceptible de poli. Becherché pour la fabrication des chaises. On en fait des pilons, des mortiers, des toupies, des dents d'engrenage. Les Américains s'en servent dans les constructions maritimes. Il n'est pas attaqué par les insectes.
Faux ébênier. — Sert à fabriquer les meubles.
Érable. — L'érable commun sert à fabriquer dos dessus de table, des meubles, des manches d'outils, des robinets. L'érable sycomore sert à fabriquer des violons et autres instruments de musique à cordes. L'érable à feuille de cbène, originaire de l'Amérique, est employé en ébénisterie.
Houx. — Bois dur et résistant, employé en tabletterie et pour la fabrication des dents d'engrenage.
Buis. — Le plus dur des bois d'Europe. Sert dans la tabletterie, pour la sculpture sur bois, pour les objets façonnés au tour, pour la gravure sur bois. Avec sa loupe on fabrique des nécessaires et des tabatières. Les plus beaux buis viennent d'Orient.
Lilas. — Peu employé, quoique susceptible d'un beau poli. Olivier. — Bois d'une odeur particulière, mais s'effeuille trop.
Poirier. — Bois serré et uni, très employé par les sculpteurs et les modeleurs, car il se coupe dans tous les sens. Il se teint très facilement en noir et imite l'ébène, ce qui fait qu'on l'emploie en ébénisterie.
Cormier. — Bois très dur, pour rabots, varlopes, vis de pression, dents d'engrenago, outils divers.
Pommier. — Sert surtout à fabriquer des manches d'outils.
Prunier. — C'est le plus riche des bois français pour la coloration; il est d'un grain fin et serré, susceptible de poli. Il sert à fabriquer de petits meubles.
Cerisier et merisier. — Servent à fabriquer des chaises, des fauteuils, des instruments de dessin, des pipes, des instruments de musique.
Amandier. — Utilisé par les menuisiers et les tourneurs.
Alisier. — Le plus dur des bois français après le buis. Sert à fabriquer des rabots à moulures, des objets pour le tour, des moulures délicates, des règles, des équerres, des instruments de musique ; excellent pour les vis et les dents d'engrenage.
Cornouiller. — Sert à faire des cannes, des manches d'outils, des bâtons d'échelle.
Bruyère. — Pour pipes et manches à balai. Micocoulier. — Sert à l'aire des fourches et des manches à fouets, dits de Montpellier. C'est une essence particulière au Midi.
BOIS RÉSINEUX
Sapin. — Là France possède de belles sapinières, près de Gérardmer, dans les Vosges, dans le Jura et les Pyrénées, dans le massif de la Grande-Chartreuse, dans les Cévennes près des sources de l'Ardèche. Les plus beaux sapins de l'Europe sont au bourg de Quillan, dans l'Aude, et entre Arbois et Pontarlier, dans le Jura. On évalue à 640 000 hectares l'étendue totale des sapinières françaises.
Le sapin est un bois uni, homogène et léger. Il est très em-
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ployé pour la grosse charpenterie, les constructions maritimes. On en fait aussi des instruments de musique à cause de sa grande sonorité, des planches, des caisses, des allumettes, de la pâte à papier, des jouets d'enfants. Il résiste bien à l'humidité à cause de la résine dont il est imprégné.
Epicéa. — L'épicéa affectionne les sommités montagneuses. On le trouve dans les Vosges, le Jura, la région moyenne des Alpes, au-dessus des sapins. Il y en a 275 000 hectares en France. Son bois est tendre, léger, sonore, susceptible d'un beau poli. Il n'est pas assez résistant pour les constructions. On s'en sert dans la menuiserie, pour la fabrication des tables d'harmonie, de la pâte à papier. Son charbon est très estimé. Par incision de l'écorce, on en retire une résine nommée poix de Bourgogne. Son écorce peut également servir au tannage des cuirs. Les Allemands le nomment arbre à pain, car il constitue la grande ressource des pays froids et montagneux.
Mélèze. — Cet arbre affectionne les hautes sommités. Il y en a 184 000 hectares en France. Son bois est très employé dans les grosses constructions maritimes, la charpenterie ; étant incorruptible, on s'en sert comme traverses de chemin de fer, poteaux télégraphiques. On en fait aussi des merrains pour tonneaux, des échalas.
Pins. — Le pin sylvestre affectionne les montagnes de hauteur moyenne, les terres sablonneuses et arides, les marécages, aussi est-il très employé pour les reboisements. Le pin maritime abonde surtout dans les Landes.
Le pin sylvestre sert dans la menuiserie, les constructions navales. On en fait des planches, des pilotis. Quant au pin maritime, son bois est de qualité médiocre. On en fait cependant des traverses de chemin de fer, des charpentes et des pilotis.
N'oublions pas enfin que les pins sont également une grande source de richesse, car ce sont eux qui fournissent la résine.
Le pin maritime des Landes a trouvé dans ces dernières années un grand débouché dans. l'alimentation des fours de la boulangerie parisienne, qui en a demandé 50 000 tonnes en 1888, et dans le nouveau pavage des rues de Paris.
//'. — C'est un bois à grain fin, d'une belle nuance, susceptible d'un poli parfait. Il est incorruptible. On en fait des meubles.
Cèdre. — Originaire des montagnes de l'Asie, il est maintenant acclimaté en France. Son bois est d'une grande finesse, mais non susceptible de poli. On en fait des intérieurs de commodes et de secrétaires, car son odeur chasse les insectes. On en fait aussi des crayons.
Cyprès. — Son bois, analogue à celui du cèdre, était très employé par les anciens.
Genévrier. — Bois d'un beau veinage, susceptible de poli, ayant une odeur agréable, mais malheureusement de trop petite dimension. Utilisé comme bois de crayon et pour la confection des petits objets de fantaisie, à Spa, en Belgique, et à Fontainebleau, en France.
Thuya. — Bois d'une grande finesse de grain, ayant de belles teintes. Les Romains en faisaient un grand usage. Sert à fabriquer des petits meubles. Sa loupe ressemble à l'acajou.
Europe. — Nous avons déjà vu que l'Europe est fort inégalement boisée. Les régions méditerranéennes et océaniennes, les plus tôt civilisées et les plus fertiles à cause de la douceur du climat, ont été principalement déboisées. Au contraire, les régions centrales et septentrionales, plus élevées, plus froides, plus stériles en général, ont gardé la plupart de leurs forêts.
L'Angleterre, qui fut jadis, comme la France, une immense forêt, est aujourd'hui presque complètement déboisée. Son climat est trop propice aux pâturages et à l'élevage des bestiaux pour qu'on songe à y cultiver des bois. On y trouve cependant encore quelques beaux chênes pour les constructions navales.
L'Espagne et le Portugal'sont également peu boisés. Certaines régions, marécageuses et fiévreuses, gagneraient cependant beaucoup au reboisement ; aussi de grands efforts ont-ils été tentés pour reconstituer certaines forêts. Les principales essences sont le chêne vert, le chêne liège, qui fournit un liège très renommé et qui fait l'objet d'une grande exportation, le chêne kermès, la bruyère, l'ajonc, le genévrier, le frêne, le châtaignier, le tilleul et l'orme. Sur les cotes du Portugal, on a beaucoup planté de
dl
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pins maritimes et de pins pignons, destinés à fixer les dunes et qui fournissent beaucoup de résine.
L'Italie, encore si boisée au temps de Virgile, qui célébrait dans ses vers la beauté de ses forêts, est aujourd'hui presque complètement dépouillée. Comme en France, certaines régions des Apennins et des Alpes, surtout dans la Toscane, demanderaient à être reboisées afin d'éviter les dévastations des torrents. La stérilité affreuse de certains régions, principalement de la campagne de Rome et des bords de la Méditerranée et de l'Adriatique, soumises aux fièvres, est duc à la disparition des forêts. Il y a là de beaux et utiles travaux de reboisement à tenter. Les principales essences sont le hêtre, le pin, le châtaignier dans les parties froides des Alpes; le pin pignon, qui constitue encore de belles forêts près de Ravenne et fournit des produits très recbercbés ; le chêne, qu'on trouve surtout en Toscane; l'orme et le frêne, qui atteignent de belles dimensions dans la Sardaigne et qu'on exploite pour la construction des navires.
La sylviculture est très avancée en Allemagne, où les forêts sont nombreuses et y occupent un peu plus du quart du territoire. En Bavière et dans la liesse Rbénane, il existe des sècheries très importantes de graines d'arbres résineux pour reboisement. Les graines y sont sécbées dans des appareils à vapeur.
Les Etats autricbiens sont très riches en forêts. Il s'y fait une grande exportation de bois. Les parties les plus boisées sont les montagnes qui entourent la Hongrie à l'est et au sud, c'est-à-dire la Transylvanie, la Slavonie et la Croatie, où les principales essences sont le chêne, les résineux et surtout le hêtre.
LTUyrie fournit un chêne de belle qualité, le Qiiercus pubescens ; les plus beaux pins sylvestres viennent de la Gallicie et de la Buckovine; le Tyrol possède le mélèze le plus renommé et ses épicéas des hautes régions sont très recherchés pour les tables d'harmonie, principalement ceux de la forêt de Paneveggio. La Bohême fournit beaucoup de bois résineux pour la fabrication des allumettes. Cette et Bordeaux font venir de la Slavonie des merrains pour tonneaux. Les Carpathes, qui renferment des
forêts encore presque inexplorées, sont surtout riches en hêtre Dans la Gallicie et la Buckovine, on exploite beaucoup les bois pour en extraire de la térébenthine et de la potasse.
La Roumanie trouve aussi dans ses forêts des Carpathes une source énorme de richesse; la plupart des maisons sont encore construites en bois. Les variations brusques de température dans ce climat donnent au bois des qualités spéciales de durée et de résistance. Les forêts abondent aussi dans les anciennes provinces turques, principalement en Bosnie.
La Russie possède des forêts immenses, principalement dans ses provinces du Nord, vers la mer Blanche et la baltique ; au Sud, elle contient d'immenses steppes déboisés et les habitants doivent s'y chauffer avec les excréments des animaux. Les essences sont peu variées dans ce climat âpre et froid, fait de contrastes, mais le bois y acquiert de grandes qualités de dureté.
Les mélèzes et les épicéas de Finlande possèdent une dureté quasi métallique, tant leurs couches annuelles sont minces (elles ne peuvent être distinguées qu'avec la loupe) ; aussi ces arbres sont-ils très recherchés et d'un prix fort élevé. On en fait des traverses pour les chemins de fer, qui s'expédient fort loin à l'étranger. Le pin sylvestre de Finlande, dit de Riga, est aussi très abondant et fait l'objet d'un très grand commerce ; son bois est principalement employé pour les constructions. Le tremble est très employé pour la fabrication de la pâte à papier ; le bouleau fournit une écorce qui sert au tannage des cuirs, a la préparation d'une huile empyreumatique, nommée diogott, qui donne au cuir de Russie son parfum spécial et la propriété de n'être pas attaqué par les insectes. On en fait aussi de menus objets de fantaisie, des boîtes, des corbeilles, etc., il sert même à couvrir les maisons. Il en est de même de Pécorce de tilleul, qui sert à fabriquer des nattes, des cordes, des corbeilles, des chaussures, des lattes pour couvrir les maisons. L'écorçage du bouleau se fait en mai et en juin et donne une grande animation aux forêts. Citons enfin comme particulièrement remarquables le sapin pectine des Carpathes et le chêne pédoncule. La
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Suède et la Norvège sont après la Russie les pays les plus boisés d'Europe. On trouve sur les Alpes Scandinaves 17 millions d'hectares de forêts sur le versant oriental et 11) millions d'hectares sur le versant occidental. Ces 'pays exportent chaque année, principalement en Angleterre et eu France, une énorme quantité de bois résineux, dont la valeur dépasse 100 millions de francs, sans compter la consommation locale qui est énorme. On s'en sert pour les constructions, la plupart en bois, et pour la fabrication du goudron, de la potasse, des résines, du charbon de bois, etc. Les principales essences sont le pin, le sapin, l'épicéa et le bouleau. Les pins et les sapins acquièrent dans cette région une hauteur extraordinaire. Le déboisement s'y pratique malheureusement sans discernement et cette source de richesse fabuleuse ne tardera guère à s'épuiser.
Asie. — L'Asie, berceau antique de la civilisation, est généralement peu boisée. Est-ce l'effet d'un déboisement jadis poussé à outrance; est-ce un effet du climat?
Il faut nous attendre à trouver, dans cette partie du monde, des essences différentes de celles de l'Europe, car les conditions climatologiques ne sont plus les mêmes. L'Europe et l'Asie diffèrent en effet sous presque tous les rapports ; la ressemblance est plus grande entre l'Europe et l'Afrique. La Chine possède peu de forêts, car la population y est beaucoup trop dense. 11 n'en est plus de même au Japon, où des lois très sévères ont mi préserver les bois de la destruction. La sylviculture est également très avancée dans ce pays, qui pourrait servir d'exemple à la vieille Europe. Les collines boisées du Japon rendent l'aspect de la contrée particulièrement agréable à l'œil. Les essences utiles y abondent. Citons en particulier le cyprès, le pin, le sapin, le châtaignier, le chêne, le prunier, le cerisier, analogues aux espèces similaires d'Europe, puis quelques espèces particulières au pays, Vacagashi, le socoura, le campliricr, le mûrier, le eomrakoki, le data impérial, le ghiba, le camélia, ïolibouhier, les bambous, le bois de corail, le santal, le palmier chanvre dont on fait des balais, des cordes, le Planera cuspidata, sorte d'orme qui fournit un placage de toute beauté, le pau-
lownia, naturalisé maintenant en Europe et dont nous devons faire une mention spéciale.
Le paulownia, ou kiri du Japon, a été introduit en France, en 1833, à l'état de graine par un officier do marine. Cet officier avait acheté divers bibelots dans ses voyages en Orient et, ayant trouvé des graines dans l'un d'eux, il en avait fait cadeau à Neumann, qui les sema au Jardin des Plantes de Paris. Or, une seule de ces graines germa et donna précisément le paulownia, dont le port singulier et les fleurs avant feuilles attirèrent beaucoup la curiosité à cette époque.
Le paulownia est cultivé dans tout le Japon. Son bois odorant chasse les mites, ce qui amène à en fabriquer des caisses, des coffres, des malles pour enfermer les vêtements ; il sert encore à faire des tables, des jouets d'enfants, des étagères, des perches à porteur. On devrait donc multiplier ses plantations en France, car c'est un arbre utile. Il est bon à couper tous les vingt ans. Il se reproduit d'ailleurs avec une extrême facilité. Il suffit en effet de planter en terre des branches, des feuilles même hachées menu.
L'Inde était jadis très boisée, mais il reste aujourd'hui peu de chose de ses anciennes richesses végétales. Les Anglais ont pris des mesures pour arrêter le mal et empêcher une destruction complète. Mais si les bois y sont rares, ils jouissent, par contre, de qualités remarquables.
Le teck est un bel arbre, originaire des montagnes du Malabar et du royaume de Siam ; surtout abondant dans l'Inde méridionale et dans la Birmanie où il forme d'immenses forêts, il fournit un bois incorruptible, très solide et se polissant comme le chêne, très recherché pour la construction des navires, des wagons, et en ébénisterie. On a pu l'acclimater à Alger ; s'il y réussit, il constituera une grande source de richesses pour notre colonie.
Signalons encore le scindai, à odeur aromatique, dont les Chinois tirent une sorte d'encens et qui abonde dans les forêts de Mysore ; le sandal rouge, dont le bois sert à teindre les laines ; le sal, qui forme des fourrés inextricables aux pieds de l'Himalaya
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et dont le bois sert à faire des poteaux télégraphiques et des traverses de chemin de 1er; le black wood, recherché en ébénisterie; lëjack ou arbre à pain, dont le fruit contient une farine comestible; le vengé, fournissant un suc astringent nommé kino; le Ficus elastica, ou arbre à caoutchouc; l'Acacia catechu donnant le cachou, le Pinus longifolia, dont on extrait de la résine de térébenthine; Yébène, dont le cœur fournit un bois noir, dur. pesant, susceptible d'être poli, très recherché pour l'ébénisterie artistique; l'arbre à quinquina; différentes espèces de palmiers, parmi lesquels il faut citer le chou palmiste, dont le bourgeon terminal est comestihle et dont les feuilles servent de papier à lettres; les rotangs, sortes de lianes très employées pour fabriquer des cannes, des badines, des chaises, des jouets, et dont le fruit très dur permet de faire des menus objets de toilette; enfin Yareng ou palmier à sucre, dont les pétioles servent à fabriquer des câbles.
Ne quittons pas l'Inde sans mentionner le Corypha, des feuilles duquel on fait des chapeaux d'une légèreté extrême, désignés à tort sous le nom de chapeaux de Panama, ainsi que Y .Esdujnomcne aspera, dont la culture se propage beaucoup, qui sert à fabriquer des chapeaux, des casquettes et des jouets d'enfants. Les forêts de la Cochincbine abondent aussi en essences précieuses, particulièrement dans le Cambodge et la province de Bien-Hoa, dans les régions montagneuses. Signalons quatre variétés de bois de fer ou golim, très recherchées pour les constructions et l'ébénisterie, le sang-le, excellent pour la batellerie, le ngoc-am ou bois jaune, propre à la sculpture sur bois, le diitlihuong au parfum de clou de girolle, le vaian-qua, dont le fruit nommé litchi est très recherché, le giathong qui fournit de la résine. Diverses autres essences produisent la cannelle, des huiles, des résines, des laques, etc. En un mot, les forêts de l'Indo-Chine, dont quelques-unes sont encore immenses, recèlent un grand nombre d'espèces utiles sous tous les rapports.
Afrique. — Les forêts semblent abonder dans la zone centrale, c'est-à-dire dans le Soudan. Stanley, dans sa dernière expédition, a traversé une forêt d'étendue considérable.
L'Algérie possède un climat propice aux forêts et son reboisement complet s'impose clans le plus bref délai. Ce sera le moyen de modifier son climat, de rendre les pluies plus fréquentes et de la refaire ce qu'elle était jadis, un grenier d'abondance. Il en est de même de la Tunisie.
Les forêts algériennes ont une étendue d'un million et demi d'hectares. Ses principales essences sont : le chêne liège qui vient partout, le chêne zah dont le bois est employé pour la marine, le chêne vert ou yeuse très recherché pour meubles et parquets, le chêne à kermès, le chêne à glands doux dont le fruit est comestible pour l'homme, le châtaignier, le caroubier, dont la gousse sert de nourriture pour les chevaux, le thuya qui s'étend sur une superficie de 6000 hectares, et dont le bois sert à la fabrication des meubles riches, le pin maritime, le pin de Corse, le pin d'Alep, le pin parasol, le cèdre qui forme une magnifique forêt à Teniet-el-Had ; l'orme, le platane, le peuplier blanc, l'olivier, l'oranger, le citronnier, le pistachier, le genévrier de Phénicie, le dattier à fruits comestibles, dont le bois sert pour les constructions, dont la sève fermente et donne le lagami des Arabes, dont les feuilles sont utilisées pour faire des cannes et des paniers, le palmier nain dont le bois et les feuilles servent à fabriquer de la pâte à papier, du crin végétal, des balais et des corbeilles.
Un grand nombre d'espèces étrangères utiles sont acclimatées en Algérie, par exemple le chêne à noix de galle, le vélani pour la teinture, l'Eucalyptus globulus ou blue-gum de la Tasmanie. On a déjà planté un nombre considérable de pieds d'eucalyptus dans l'Algérie. Cet arbre dessèche les marécages et chasse les fièvres. De plus, son bois peut être employé pour les traverses de chemin de fer, les poteaux télégraphiques, et même pour la charpenterie après une longue dessiccation.
Le Sénégal possède quelques forêts qui contiennent des essences précieuses, fournissant de la gomme, des produits oléagineux, etc. Le palmier avoira, par exemple, dont le fruit est gros comme une noix, fournit l'huile de palme qui donne lieu à une exportation considérable. Cette huile est extraite de l'enve-
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loppe externe du fruit et du fruit lui-même. Les indigènes se servent d'huile de palme pour accommoder leur nourriture. En Europe, on en fabrique des bougies et du savon.
.Malgré leur peu d'étendue, nous devons citer les forêts des îles Canaries. Ces îles étaient jadis très boisées et très fertiles; leur déboisement a modifié le climat et amené la stérilité. Les lauriers, les ilex, les bruyères y atteignent des dimensions colossales et inusitées, jusqu'à 25 et 30 mètres de hauteur; le Piniis tseda canariensis est tellement riche en résine qu'il est complètement incorruptible : avec ses branches on fait des torches. Sous ce ciel saturé de chaleur et d'humidité, la végétation acquiert une intensité extraordinaire. Humboldt a vu aux îles Canaries un dragonnier dont le tronc avait 20 mètres de circonférence et qui était agi' de dix mille ans. C'est le dragonnier qui, par des incisions pratiquées dans son écorce, donne une résine nommée sang-dragon, employée en médecine comme astringent. Madagascar possède d'immenses forêts qui fournissent des bois précieux, l'ébène, le sandal, le palissandre, le Copernicia dont on fait des manches de parapluie dits de laurier, le raphia ou sagouier, dont la moelle fournit le sagou et dont les feuilles servent à préparer des étoiles, des liens pour l'horticulture, des fleurs artificielles, etc.
Dans l'île de la Réunion, citons quelques espèces utiles : le bois de natte, excellent pour l'ébénisterie, le bois puant, h; tamarin, le cœur-bleu, le lilas, le bassin, etc. Aux îles Séchelles, mentionnons le coco des Maldires, dont les jeunes feuilles servent à fabriquer une vannerie merveilleuse.
Amérique du Nord. — Toute la région septentrionale de l'Amérique, au climat d'une rigueur extrême, est recouverte de forêts où dominent des essences particulières aux pays froids, c'est-à-dire le sapin blanc, le sapin baumier et le mélèze américain ou tamarac.
Plus au sud, aux Etals-Unis et au Canada, les forêts abondent encore. L'exploitation des forêts est pour le Canada la principale source de ses richesses. Les essences les plus remarquables sont : Y Epicéa nigra ou spruce dont on fait des mâts et des meu- L 10
bles, fort importé en France depuis quelques années; le pin blanc, qui s'élève à une hauteur de 50 mètres et dont on fait des mâts, Vépinette ronge ou tamarac, sorte de mélèze fort employé pour les constructions navales, le noyer moiré, Y érable piqué, le frêne moiré au tissu admirable formé de lamelles dorées, le chêne piqué et onde, le merisier rouge, essences très recherchées pour l'ébénisterie. Signalons aussi Yérable à sucre dont la sève fournit tout le sucre consommé au Canada.
On compte aux Etats-Unis 182 millions d'hectares de forêts, dont les deux tiers dans les provinces du Nord. Il s'y débite chaque année 700 millions de mètres cubes de bois, d'une valeur de plus de 5 milliards. Certaines scieries mécaniques consomment par jour lo 000 stères de bois. Ces chiffres montrent l'importance de cette industrie aux Etats-Unis.
Voici quelques renseignements sur les essences les plus utiles. Le liquidambar copalme se trouve dans les États de Floride, de Missouri, d'Arkansas, du Texas, de Connecticut et jusque dans le Mexique. Son grain est très fin, très serré et susceptible d'un beau poli. Il sert pour le boisage intérieur des appartements, l'ébénisterie, le pavage des rues. Il donne par incision une résine à odeur agréable. Il a pu être acclimaté en France, à Montpellier. Le hickorij ou noyer blanc américain sert en carrosserie, car il est très léger, très tenace et très élastique. Le pitch-pin, originaire d'Australie, au grain fin et serré, se rencontre principalement dans la Floride et la Géorgie. Il est très employé, même en France, pour faire des mâts, des intérieurs de navires et d'omnibus, des meubles, des traverses de chemin de fer, des pilotis. Son bois incorruptible répand une odeur qui chasse les insectes. Citons encore le yellow-pin, dont on fait des navires et des portes d'écluse, le tamarac ou épinette rouge analogue à celui du Canada; le pruche du Canada, au bois riche en tannin, utilisé pour les constructions et les traverses de chemin de fer; Yérable argenté dont la loupe est très recherchée en ébénisterie, le yandubay, etc.
La Californie, plus chaude que la région située du côté de l'Atlantique, est extrêmement riche en forêts où abondent sur-
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tout les conifères, tels que le cèdre de l'Orégon, le Thuya gigantea- le Sequota, spécimen gigantesque de l'antique flore crétacée Les défrichements s'opèrent en Californie, comme dans le reste des Etats-Unis, dans des proportions inouïes. Des routes sont tracées au milieu des forêts vierges et des trains amènent e bois jusquaux scieries. En 1883, il a été ainsi scié en Californie 150 millions de pieds cubes de bois
Amérique centrale. - L'Amérique centrale est extrêmement boisée dans les parties un peu éloignées de la mer. Les arbres don quelques-uns sont encre peu connus quant à leurs prophètes, y atteignent des dimensions colossales. Le MoraeJelsa sélève jusquà 00 mètres; son bois sert aux constructions navales ses graines sont comestibles, son écorce est utilisée pour la tannerie H en médecine contre la dysenterie. Signalons encore le green-hearl ou wacapou, pour charpenterie et consruction des navires; lecourbaril, très recherché en ébénisterielepurpleheart, d'un rouge violacé et résineux; le palissandre, lacajou, précieux pour l'ébénisterie ; le Cedrela odorata pour caisses à cgares; le quebracho employé pour charronnage et dont le bois et les feuilles servent pour la tannerie; |, Z ac excessivement résistant, dont on fait des poulies et des coussinets; le^i* coco, do,.t le fruit, de la dimension d'un œuf de poule, sert a fabriquer des boites, des tabatières, des fouets des bagues des boutons de fantaisie ; le paripon, au fruit jaune rougeatre de la dimension d'un gland de chêne dont on extrait une boisson fermentée; le bananier qui, outre son fruit savoureux, fournit des libres textiles; les bois de zèbre et de tiare dont les veines imitent les pelages de ces animaux.
Nous en passons une multitude uni seront plus tard d'un grand usage dans l'industrie. La liste complète des arbres utiles existant dans la Guyane française, par exemple, atteint un tel développement que nous ne pouvons la publier ici
Amérique du Sud. - - Le Brésil, et principalement la vallée de 1 Amazone, ce véritable paradis terrestre qui deviendra un jour le centre de la civilisation, renferment des forêts vierges d une unmensité prodigieuse. Il y a là des trésors accumulés qui
attendent toujours d'être exploités pour les besoins de l'homme. Quelle différence d'aspect entre ces forêts du Brésil et celles de l'Europe ! C'est un fouillis inextricable où vivent pêle-mêle les essences les plus disparates, c'est un éblouissement de l'imagination par la multitude des détails et la variation infinie des caprices de la nature. C'est là qu'on trouve les essences les plus précieuses du monde entier : le palissandre, dur, sec, résineux, à odeur suave, susceptible d'un beau poli et se vernissant bien, très recherché en ébénisterie; l'acajou, haut de 10 à 15 mètres, dont tout le monde connaît, l'emploi pour la fabrication des meubles; le quebracho, d'une grande dureté, excellent pour les travaux maritimes à cause de sa résistance à l'attaque des tarets, employé pour les poteaux télégraphiques, les traverses de chemin de fer, dont la sciure remplace l'écorce de chêne pour le tannage des cuirs ; Varan caria, seul conifère du Brésil, dont le fruit est comestible et le bois recherché pour la menuiserie ; le bois de rose, les arbres à caoutchouc, le palmier piaçaba, dont on fait des brosses, des balayeuses mécaniques, des rouleaux, des stores. Nous terminerons enfin par le palmier carnauba, le plus utile peut-être de tous les arbres. Le carnauba donne en effet un fruit comestible qui renferme en outre une boisson très agréable; ses feuilles produisent de la cire utilisée dans la fabrication des bougies ; ses feuilles permettent de fabriquer des cordes, des harnais, des chapeaux, des nattes, des balais, des paillassons, du papier ; son bois sert enfin pour la charpenterie, la menuiserie, l'ébénisterie et donne des pilotis inaltérables dans l'eau de mer.
La Confédération Argentine, le Chili, le Pérou, la Bolivie, etc., possèdent aussi de nombreuses forêts riches en essences précieuses. On voit donc que l'Amérique du Sud possède une réserve importante où l'Europe saura trouver le bois qui lui sera nécessaire quand le besoin s'en fera sentir.
Océanie. — L'Australie possède de vastes espaces boisés. La différence des climats fait qu'on y rencontre des essences très diverses. L'arbre par excellence est l'eucalyptus, dont il existe de nombreuses variétés. Son bois résineux est excellent pour la
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grosse charpenterie, le charronnage, les poteaux télégraphiques, les traverses de chemin de fer ; il fournit d'excellentes perches de mines. Il donne par incision une résine nommée kino, employée en pharmacie et en parfumerie. Ses feuilles donnent de l'huile pour l'éclairage ; infusées dans l'alcool, elles produisent un liquide antiseptique; de plus, elles contiennent du tannin. Ses fruits sont fébrifuges.
L'eucalyptus est surtout un arbre précieux pour assainir les pays fiévreux, car ses racines, très avilies d'eau, dessèchent très vite les marécages. Les fièvres sont inconnues en Australie.
Les qualités si précieuses de cet arbre font qu'on a cherché à l'acclimater un peu partout, en Californie, dans la Guyane, dans l'Inde, surtout en Algérie. 11 est possible qu'on découvre une variété capable de résister aux hivers de France; l'Eucalyptus rostrata vient bien en Provence et en Algérie. Citons encore en Australie : le myail, employé pour la tabletterie, pour fabriquer des pipes odorantes et par les parfumeurs à cause de son parfum de violette; le grass-to'ee fournit de la résine et est employé comme bois de teinture ; l'ortie géante, dont le bois sert dans les constructions ; le beef-wood ou bois de bœuf, d'une belle couleur rouge qui peut lutter avec l'acajou, et beaucoup d'autres arbres utilisés parles ébénistes. Aux Philippines, mentionnons le molave, excellent pour les travaux hydrauliques; le narra, employé en ébénisterie; l'anubing et le bamabo, utilisés pour les constructions.
La Nouvelle-Calédonie est bien boisée ; plusieurs de ses essences jouissent de qualités remarquables. Citons en particulier le sandal, le bois de fer, le pin à mâture, le tamanon qui peut remplacer l'acajou. Enfin, dans les îles de la région des tropiques, il convient de remarquer particulièrement le cocotier, dont le fruit est comestible et fournit une matière grasse : on fait des vases avec sa coque dure, et l'enveloppe fibreuse qui l'entoure sert à fabriquer des cordes, des paillassons, de la brosserie et de la sparterie,
III. - MACHINES A TRAVAILLER LE BOIS
Scieries. - Autrefois les scieries s'établissaient de préférence dans les pays montagneux, près des forêts, utilisant les torrents comme force motrice. C'est encore ce qui arrive dans les contrées peu civilisées. Mais, actuellement, on préfère le plus souvent transporter les bois dans de vastes établissements, mus par la vapeur et situés dans les grandes villes. C'est ainsi qu'il existe dans nos grands ports de la Manche de très importantes scènes qui débitent les bois transportés de la Suède, de la Norvège, de la Russie, etc. On trouve cependant encore un grand nombre de petites scieries hydrauliques sur les pentes des \ osges, du Jura, des Pyrénées et des Alpes de la Savoie ■ e les ne manquent pas d'un certain pittoresque : construites en planches sur un canal de dérivation, entourées de toutes parts par les grands bois solitaires, elles sont conduites par un seul ouvrier vivant là avec toute sa famille. On y débite de 25 000 à 30000 planches par an.
Les grandes scieries à vapeur ne datent guère que du commencent du xix* siècle. Au xvm- siècle, on n'en voyait guère qu'en Hollande où elles étaient mues par des moulins à vent.
Les scieries ont pour but de transformer les troncs d'arbres en poutres, en madriers, en planches ou en feuillets minces. On distingue les scieries à mouvement rectiligne alternatif et les scieries à mouvement continu. Les premières se servent de scies verticales ou horizontales, à une ou plusieurs lames, et les secondes de scies circulaires ou de lames sans fin. Ces dernières sont maintenant presque les seules employées, grâce aux progrès de la mécanique.
Les scies sont en acier laminé et trempé, avec des dents déviées alternativement à droite et à gauche, de manière à éviter e frottement de l'acier contre le bois, puisque la fente est plus large que la scie. Le défonçage et l'affûtage des dents s'effectue aujourd'hui par des procédés mécaniques fort ingénieux au moyen de petites meules artificielles en émeri et caoutchouc
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vulcanisé ou gomme laque. La meule est montée à l'extrémité d'un levier articulé qui lui permet de prendre toutes les directions possibles, et on lui imprime un mouvement de rotation très rapide sur elle-même. Le ruban de la scie étant fortement tendu sur un cbàssis, la meule avance, recule, s'incline, le tout mécaniquement, et vient mordre l'acier aux endroits voulus.
Quant au mécanisme lui-même du sciage du bois, il est d'une grande simplicité. La scie se meut de manière à rester toujours dans la même position ; c'est au contraire le bois qui, porté par un chariot, avance au-devant de la scie avec une vitesse réglée par la machine elle-même.
L'invention des sciesà mouvement alternatif est vieille comme le monde. Qui n'a vu scier par ce procédé, primitif mais simple, de longues poutres dans un chantier de bois. La poutre est maintenue horizontalement en l'air par des chevalets; deux hommes, l'un à terre au-dessous de la poutre, l'autre monté dessus, tirent la scie alternativement chacun de leur côté et péniblement transforment le tronc d'arbre en planches. Il a suffi, en somme, de bien peu d'efforts pour rendre ce procédé mécanique. L'invention des scies circulaires, et surtout celle des scies à ruban sans fin, ont présenté plus de difficultés. On pense généralement que c'est l'ingénieur Brunel qui en aurait eu la première idée. La grande difficulté à vaincre était d'empêcher le ruban d'acier de se rompre. M. Périn, de Paris, a le premier résolu pratiquement le problème en donnant à la scie une très grande vitesse et en l'enroulant autour d'une poulie d'un grand diamètre.
M. Cocbot, de Paris, a construit des scieries locomobiles pour débiter le bois au milieu même des forêts. La chaudière est alimentée au moyen des déchets de bois. Ce système, très avantageux dans un grand nombre de circonstances, est maintenant d'un usage courant.
Placage du bois. — On peut obtenir des lames très minces de bois pour le placage des meubles en faisant usage de scies circulaires à dents très multipliées, comme cela se pratique surtout en Angleterre, ou encore avec une scie horizontale
à mouvements alternatifs, dont le chariot se meut verticalement. Mais on préfère le plus souvent, non plus scier le bois, ce qui a l'inconvénient de donner un déchet important, mais le fendre en lames minces parallèles au moyen d'une machine spéciale. Le bois ne saurait être fendu sans une préparation préliminaire, qui consiste à le laisser séjourner dans la vapeur d'eau de manière à attendrir les fibres. Après coupage, le bois doit être séché dans une étuve et comprimé en même temps par une presse hydraulique.
Le procédé du coupage a sur celui du sciage l'avantage de donner une économie d'un tiers par la su ppression de la sciure, et aussi d'être beaucoup plus rapide; mais, par contre, il a l'inconvénient d'altérer la ténacité du bois et surtout sa teinte, et c'est souvent ce qu'on tient le plus à conserver. Le bois de noyer est celui qui se tranche le mieux sans altération. Pour les ouvrages soignés et les bois de placage d'un très haut prix, on préfère encore le sciage. La sciure n'est d'ailleurs pas perdue, ainsi que nous le verrons bientôt.
Machines-outils. — Les machines-outils pour travailler le bois se sont surtout développées depuis le milieu du xix c siècle. 11 en existe aujourd'hui qui sont construites dans un but spécial pour chaque corps de métier : mécaniciens, charpentiers, menuisiers, ébénistes, fabricants de pianos, de navires, de wagons, de tonneaux, de fusils, de sabots, de roues, d'allumettes, de caisses, de crayons, de sculptures, etc., etc. L'Angleterre et l'Allemagne sont entrées les premières dans cette voie. Dès 1831, la gare de Munich était construite en bois par des procédés mécaniques. L'Angleterre fabriqua de son côté beaucoup de menuiserie fine, des portes, des fenêtres, des plafonds, des lambris, etc. Berlin et Vienne imitèrent bientôt cet exemple. L'Autriche et la Savoie commencèrent les premières la fabrication mécanique des parquets. En France, actuellement c'est dans la Haute-Marne qu'on scie le plus de chêne de choix pour frises de parquets.
Il faut espérer que la menuiserie mécanique ramènera chez nous le goût des plafonds et des lambris sculptés, dont l'effet est
APPLICATIONS DIVERSES DU BOIS
si décoratif et qui s'adaptent si merveilleusement à la peinture. Ces compositions charmantes existaient déjà en Europe aux xin e et xiv c siècles. Les Orientaux exécutent aussi, avec des morceaux de bois découpés géométriquement, pour la décoration de leurs intérieurs, de charmantes compositions qui pourraient être facilement imitées et à un prix minime, grâce à la menuiserie mécanique. 11 serait nécessaire d'aller chercher les modèles dans les belles antiquités laissées par les Arabes en Espagne, en Sicile, en Afrique et en Asie, aux xv e et xvi° siècles de notre ère.
DOIS OUVRÉS
Tonnellerie. — La tonnellerie représente une industrie considérable, surtout dans les pays de grande production de vins ou de bière, comme la France, l'Allemagne, l'Angleterre, etc. En France, on peut l'estimer à une valeur annuelle de 150 millions de francs.
La France est loin de trouver chez elle le bois nécessaire à la fabrication de ses tonneaux. La Russie, l'Algérie, la Turquie, l'Autriche, les ÉtatsrUnis lui expédient des merrains ; les plus recherchés viennent de la Hongrie, de la Croatie et de l'Esclavonie, par la voie de Trieste.
Les tonneaux se font encore le plus souvent à la main. On a cependant imaginé des machines, dont l'une des plus anciennes est la machine David, pour leur fabrication mécanique. On a pu remarquer à toutes les Expositions universelles d'immenses foudres qui sont plutôt des objets de curiosité que d'utilité pratique.
Pavage. — Le pavage en bois, inauguré aux États-Unis et en Angleterre, commence aussi à prendre une grande importance en France, principalement à Paris. Il a l'avantage de causer moins d'accidents de voiture, de diminuer surtout le bruit des roues et de rendre le roulement plus doux pour les voyageurs. Il avait par contre, jusqu'ici, le grave inconvénient d'être une
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cause d'infection pour les rues, à cause de la facilité avec laquelle s infiltrent les matières organiques en décomposition. On est cependant parvenu à faire disparaître ce défaut par un assemblage plus compact des cubes de bois et par un traitement antiputride que doit préalablement subir le bois.
Les blocs sont en sapin rouge de Suède ou en pin des
Landes. On doit les tremper dans un bain d'huile lourde de
houille pour assurer leur conservation. Pour rendre le sous-sol
résistant, on étend d'abord une couche formée d'un mélange de
béton et de ciment, puis une mince couche de ciment et enfin
on recouvre le tout dune légère couche d'asphalte. On place
alors sur cette base solide des rangées de cubes de bois, en ayant
soin de laisser entre chacun d'eux, et tout autour, un vide qu'on
remplit avec soin d'un mélange de mortier et de ciment ou
encore d'asphalte. On rend ainsi le pavage imperméable 'aux
matières pulrifiées.
Boissellerie. — La fabrication des sabots représente une industrie considérable dans toutes les parties du monde, mais plus particulièrement en France, en Angleterre, en Allemagne, en Autriche, en Russie, en Portugal et en Roumanie.
En Allemagne et aux États-Unis, on fait beaucoup de clous en bois pour la chaussure.
Dans un grand nombre de pays, les populations qui habitent le voisinage des forêts trouvent dans le travail du bois une ressource pendant les longues soirées d'hiver. En France, les paysans des Vosges, du Jura, des Alpes, de la Savoie, fabriquent des ustensiles de ménage, des fourchettes, des cuillers, etc. En Belgique, les articles artistiques de Spa sont renommés. En Italie, en Corse, on fait beaucoup de pelles, de seaux en hêtre et en noyer, de petits articles de fantaisie qui révèlent plus d'une fois la main d'un véritable artiste. Les paysans de la Russie et de la Roumanie ont acquis depuis longtemps une grande célébrité dans ce genre de travail, car ils se servent encore exclusivement dans ces pays d'ustensiles de ménage en bois. Tout y est fait à la main : cuillers, vases, coupes, corbeilles, plats, boîtes, baquets, etc. Une cuiller en bois ne vaut que trois
APPLICATIONS DIVERSES DU BOIS
centimes. En Roumanie, ce travail du bois est aussi l'œuvre des bohémiens ou tziganes errant à travers les campagnes et les forêts.
Le Canada fabrique la boissellerie la plus remarquable par sa perfection et son fini. Les seaux, les pelles, les baquets, les cuves du Canada, sont des articles très recherchés en Amérique.
Bois durci ou bois de paille. — On a cherché, depuis longtemps, à utiliser les déchets du travail du bois, notamment les sciures. On y est arrivé par plusieurs procédés.
Avec de la sciure de bois de palissandre, M. Latry, de Crénelle, fabrique des manches de couteaux, des boites de montre, des coffrets, des médaillons, des broches, des porte-monnaies, des articles de fantaisie dits de Paris. Ces objets imitent parfaitement l'ébène. La sciure est tamisée, puis additionnée d'un quart de son poids de sang liquide, étendu d'assez d'eau pour imprégner toute la masse de sciure. Le mélange est desséché dans une étuve à 4§°, puis comprimé fortement dans un moule en bronze chauffé à 17.*i ou 200°. La compression doit durer, selon les cas, de trente à soixante minutes. Le produit ainsi obtenu peut très bien se polir et se vernir.
Aux Etats-Unis, on a imaginé un procédé permettant de régénérer des planches avec de la sciure de bois résineux. Ces planches peuvent être sciées, coupées, rabotées, percées, polies, absolument comme du bois ordinaire ; elles ont même l'avantage d'être incombustibles. On s'en est servi à New- York pour bâtir des maisons. Ce produit est obtenu en soumettant à une très forte compression, dans un cylindre en acier, un mélange de sciure de bois et de kaolin en proportions égales, le tout formant une pâte avec un peu d'eau. Après foulage, on dessèche à l'air, puis à l'étuve et on chauffe enlin au rouge blanc dans un four spécial pour vitrifier le mélange.
On obtient aussi des planches de bois en comprimant fortement, au moyen de la presse hydraulique, des feuilles de carton fait avec de la paille et collées avec un ciment imperméable à l'eau. En Allemagne, on fabrique aussi des briques en chauffant à
180° un mélange de déchets de liège, de sable ou d'argile et de chaux, ou encore de liège et d'amidon.
Laine de bois. — La laine de bois a été inventée en 1881 aux Etats-Unis. Des machines très ingénieuses, dont plusieurs sont maintenant construites en France, permettent de transformer en très peu de temps un morceau de bois en fines lanières dont les usages s'étendent chaque jour davantage. La charpie en bois de sapin est préférée à la charpie ordinaire pour les opérations chirurgicales ; quand "elle provient de bois très résineux, la laine de bois est supérieure au meilleur crin, car elle n'absorbe pas l'humidité et chasse les insectes. Elle sert encore pour les emballages, pour filtrer les eaux troubles, pour remplacer les chiffons dans le nettoyage des machines, pour graisser les essieux des voitures ; elle est employée dans la bourrellerie, la tapisserie, etc. On la fabrique surtout avec le sapin dit' de Riga. Une machine peut en fournir jusqu'à 800 kilos par journée de travail. Cette machine, réduite à ses éléments les plus simples, se compose d'un rabot qui détache une lamelle de bois, puis d'une série de lames de couteau qui coupent cette tranche en rubans plus ou moins déliés. L'usage de la laine de bois s'est répandu successivement des États-Unis en Allemagne et en Autriche, puis ensuite en France et en Angleterre.
Étoffes de bois. — Le D'Mitschcrlich est l'inventeur d'un procédé qui permet de fabriquer des étoffes d'une grande finesse avec du bois. Des planchettes sont réduites en minces rubans, au moyen de la machine servant à préparer la laine de bois, par exemple, puis on les soumet dans un autoclave à l'action dissolvante d'une solution d'acide sulfureux. Les fibres de la cellulose sont mises en liberté, blanchies et prennent un aspect soyeux. On les sèche et on comprime au laminoir, afin de bien les séparer les unes des autres. Ces fibres se cardent, se filent et se tissent comme du coton, du chanvre ou du lin.
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rapidité dans l'air humide. Il a donc fallu chercher des procédés capables d'assurer la conservation du bois pendant de longues années, par exemple pour les poteaux télégraphiques et les traverses de chemin de fer, qui sont exposés à toutes les intempéries des saisons. On y est arrivé par plusieurs procédés.
Le plus simple consiste à carboniser le bois superficiellement. Ce procédé fut appliqué en 1862 par Lapparent aux constructions navales ; la combustion s'opérait au moyen du dard d'un chalumeau. Hugon a depuis cette époque construit un appareil puissant pour obtenir la flamme nécessaire à cette opération. Les bois des navires sont ainsi flambés au fur et à mesure de la construction. On flambe également de temps à autre l'intérieur des navires pour les désinfecter et assurer la conservation du bois. On flambe encore les poteaux télégraphiques et les traverses de chemin de fer, après qu'ils ont été injectés, comme nous allons le voir. M. Haskin, aux Etats-Unis, remplace la carbonisation du bois par un chauffage en vase clos, qui a pour effet de coaguler l'albumine et d'empêcher la sortie par évaporation des matières antiseptiques, naturellement contenues dans l'intérieur du bois.
Le procédé le plus anciennement connu est celui de l'immersion dans un liquide antiseptique, c'est-à-dire préservateur. Il aurait été déjà employé par Glauber, en 1657. La composition du liquide préservateur est très variable ; on a préconisé l'alun et le sulfate de fer, le sublimé corrosif, le chlorure de zinc et le tannin, le sulfate de cuivre, l'acide tannique et le pyrolignite de fer, l'acide arsénieuv et l'acide cblorhvdrique, la créosote, le goudron, les essences, les résines, le suif, la graisse, etc., etc. La grande difficulté consiste à faire pénétrer le liquide à une profondeur suffisante dans le bois. On sèche généralement le bois, puis on le trempe dans la dissolution, llossard, en 186.*!, a conseillé de chauffer d'abord le bois avec de la vapeur ou bien de l'eau bouillante, ce qui donne un résultat meilleur, mais encore très insuffisant. Il a donc fallu trouver une méthode capable de forcer le liquide antiseptique à pénétrer jusqu'au cœur du bois. Le problème a été résolu de deux manières diffé-
rentes : par déplacement de la sève et par pression en vase clos C'est Boucherie qui a eu l'idée si simple et si féconde de se servir de la force ascensionnelle de la sève des végétaux pour faire monter le liquide antiseptique à travers toute la masse de l'arbre, depuis la base jusqu'au sommet. L'arbre est coupé et ébranché, sauf au sommet où on lui laisse toutes ses feuilles puis on trempe le pied dans le liquide antiseptique. La sève est évaporée par les feuilles et remplacée peu à peu par le liquide préservateur. On a un peu simplifié cette méthode de Boucherie! L'arbre est coupé aux deux bouts, puis on l'incline de manière à placer la base vers la partie la plus relevée. La base est alors enveloppée d'un manchon où l'on introduit le liquide antiseptique sous pression. Il suffit (railleurs de mettre ce manchon en communication au moyen d'un tube avec un réservoir placé à une dizaine de mètres plus haut et rempli du même liquide.
Le procédé- par la pression en vase clos a été inventé par Bréant, en 1831, et perfectionné par Bethel, Buttged et Boutton en Angleterre. Le bois est introduit dans un cylindre en fonte où Ion fait arriver un courant de vapeur d'eau. Cette vapeur dilate les fibres du bois et chasse l'air du cylindre. On ferme ensuite le robinet d'arrivée ,1e la vapeur ; celle-ci se condense dans le cylindre et y fait le vide. On ouvre alors un autre robinet qui communique avec un récipient plein du liquide antiseptique. Celui-ci, chassé par la pression atmosphérique, s'élance dans le cylindre qu'il remplit complètement. C'est ici que deux procédés absolument opposés sont employés pour forcer le liquide à pénétrer dans le bois. Ou bien on comprime le liquide au moyen d'une pompe aspirante et foulante, ou bien on fait, au contraire, le vide dans le cylindre, au-dessus du liquide, de manière à permettre plus facilement le dégagement des gaz contenus dan^s l'intérieur des fibres et qui empêchent l'introduction du liquide. Signalons enfin le procédé Myers, aux États-Unis, où le bois est soumis dans un cylindre à l'action d'un courant d'air chauffé à 280° et comprimé à 150 atmosphères. Le bois devient noir et " se remplit de matière antiseptique; il devient aussi un meilleur isolateur électrique en même temps que plus résistant.
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Teinture du bois. — On prétend qu'un peintre italien du xvi° siècle, Jean de Vérone, aurait eu la première idée de colorer les bois. Quoi qu'il en soit, l'art de la teinture du bois n'a fait des progrès qu'à partir des travaux de Boucherie sur la conservation des bois, caries mêmes procédés sont employés pour faire pénétrer les liquides colorants.
Voici quelques-unes des recettes les plus employées. Pour vieillir les meubles, on les frotte avec une décoction de brou de noix ou encore avec de la terre de Cassel délayée dans une dissolution de carbonate de potasse. Melsens a aussi conseillé de les soumettre à l'action des vapeurs ammoniacales humides. 11 avait en effet remarqué que les meubles vieillissent beaucoup plus vite à la campagne, dans le voisinage des étables où se dégage de l'ammoniaque.
On communique au sapin et au peuplier la teinte du palissandre au moyen d une dissolution concentrée de permanganate de potasse. On lave à l'eau et on fait sécher.
On communique au platane une jolie teinte brune en l'injectant une première l'ois avec du pyrolignite du fer, puis une seconde fois avec du tannin.
La teinte acajou se donne facilement au tilleul, au peuplier, au chêne, au moyen d'un liquide composé comme suit : On prépare un premier liquide en faisant bouillir de l'eau, du rocou, du bois de Brésil et de la garance ; on en préparc un second en dissolvant du carbonate de potasse dans de l'eau. On mélange les deux liquides et on y ajoute de l'alcool. Il suffit d'imbiber le bois de ce liquide avec une éponge.
On colore le poirier, le noyer, le houx, le merisier, le charme en noir d'ébène en étendant sur le bois une décoction chaude et concentrée de bois de Campèche et d'alun. Après dessiccation, on étend une nouvelle couche d'une dissolution d'acétate de fer, de sulfate de cuivre, de sulfate d'indigo et de noix de galle concassée.
On peut encore colorer les bois en jaune avec de la gaude et du carbonate de soude; eu rouge, avec Au bois du Brésil, de l'alun et du vinaigre; en bleu avec des injections successives de
sulfate de fer et de prussiate jaune de potasse; en violet, avec le bois de Campôche et l'orseille, etc., etc.
Tapisserie mosaïque en bois colorés. — M. Bou°-arel a inventé tout récemment la tapisserie mosaïque en bois colorés. Il teint dans toute leur épaisseur des cubes de bois qui ont une épaisseur maximum d'un millimètre, mais qui peut descendre jusqu'à deux centièmes de millimètre. Il en compose mécaniquement des mosaïques qui imitent à s'y méprendre les tapisseries des Gobelins. Mais ce qu'il y a de plus intéressant dans cette invention, c'est qu'on peut gratter les surfaces et revivifier les couleurs, puisque le bois est teint dans toute son épaisseur. C'est une idée certainement originale.
Blanchiment du bois. — Voici par quel procédé on blanchit le bois pour imiter les incrustations d'ivoire en ébénisterie. On injecte successivement le bois avec une dissolution faible de soude (un quart de degré), avec de l'eau, avec une dissolution de chlorure de chaux et enfin avec de l'eau aiguisée d'acide chlorhydrique.
Durcissement du bois. — Aux États-Unis, on rend le bois blanc aussi dur que le chêne, en le traitant par la vapeur d'eau, puis en le comprimant énergiquement avec la presse Hydraulique. On peut aussi durcir les bois en les recouvrant de plusieurs couches de peinture à l'huile mélangée de sablon.
Bois ozonisé. — Les luthiers rendaient jadis les bois plus sonores en les exposant à l'air pendant plusieurs années. M. René, de Stettin, obtient le même résultat en desséchant les bois à 100°, puis en les soumettant pendant cinquante heures à l'action d'un courant d'air ozonisé. L'ozone est facilement obtenu aujourd'hui par l'emploi des nouvelles machines électriques allemandes, celle de Wimshurst, par exemple.
Incombustibilité du bois. — Il est très utile, dans maintes circonstances, de rendre le bois incombustible, par exemple dans les théâtres, dans les fermes, dans les granges, dans les établissements industriels. Ce résultat est très facile à obtenir à l'heure actuelle.
On a indiqué une foule de formules propres à assurer Fin-
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combustibilité du bois, des tissus et des étoffes eu général. Il s'agit tout simplement d'imprégner la matière organique d'une substance préservatrice qui empoche l'arrivée de l'air et retarde la combustion. Ces substances préservatrices sont nombreuses. Les pins efficaces sont le phosphate, le borate, le sulfate et le chlorhydrate d'ammoniaque, le borax, l'aride borique, le chlorure de calcium, le chlorure de magnésium, le tungstate de soude qui a l'inconvénient d'être trop cher, mais qui semble le meilleur préservateur. On mélange l'une de ces substances ou plusieurs d'entre elles avec des poudres inertes, telles que le sable, la craie, le plâtre, etc., et de la colle de gélatine, puis on étend plusieurs couches sur le bois à l'aide du pinceau. Voici la formule donnée par Abel Martin, en 1880, et qui semble l'une des meilleures : 15 kilos de chlorhydrate d'ammoniaque,' 5 kilos d'acide borique, 5 kilos de colle de peau, 15 kilos de gélatine et 100 kilos d'eau. On étend au pinceau la liqueur chauffée à fiO degrés.
ÉBÉNISTERIE
Historique. — On donne le nom à'ébénisterie à l'industrie des meubles.
Les anciens, vivant au grand air, avaient besoin de peu de tneubles.Le mobilier des Grecs et des Romains était cependant remarquable par le style et la largeur des idées. Pendant le moyen âge, il y eut également peu de meubles, presque tous en chêne. On ne trouvait guère dans les appartements, même les plus riches, qu'un lit, un bahut, un dressoir, une table, des chaises, des fauteuils et des bancs. Cette époque se fait surtout remarquer par l'emploi de coffres gigantesques pour enfermer les vêtements. Au xiv° siècle, époque du gothique fleuri, les meubles furent fouillés comme la pierre et recouverts d'ornements très compliqués. Les coffres, toujours d'un grand usage, devinrent cependant plus petits et plus riches, et ne servirent plus qu'à enfermer les objets précieux. Leur fabrication donna lieu ù une profession spéciale, celle des écriniers. Les grands '■ il
artistes portaient surtout leurs efforts du côté de l'ameublement religieux, fort remarquable à cette époque.
A la Renaissance, l'art cessa d'être exclusivement religieux et le mobilier fut ramené aux formes antiques. L'Italie, que son commerce mettait plus particulièrement en relation avec l'Orient, fit venir des bois précieux et surtout de l'ébène, qui jouit d'une grande faveur, d'où le nom à'ébénistes donné aux fabricants de meubles. Les Vénitiens incrustèrent même ces bois précieux avec de l'ivoire, des pierres précieuses, des émaux brillants, des faïences, des métaux, pour en rehausser l'éclat. Les plus grands artistes de l'époque ne dédaignèrent pas de dessiner des meubles : Ducerceau, Philibert Delorme, Albert Durer, Holbein, Jean Goujon, etc.
Grâce aux efforts de Colbert, la suprématie pour la fabrication des meubles passa bientôt d'Italie en France. Ce ministre rassembla les ouvriers et les artistes les plus célèbres de France et de l'étranger, et les installa dans l'hôtel des Gobelins. C'est de là que sortirent les merveilleux ameublements des palais de Versailles, du Louvre, de Marly et des Tuileries. Boule, ébéniste du roi et directeur des Gobelins, maria admirablement le bois et le métal, créant un mobilier d'une richesse incomparable, mais d'un style un peu froid. Les meubles de Boule ornèrent toutes les cours de l'Europe.
Sous Louis XV, les meubles devinrent plus coquets ; la majesté des formes fit place à la grâce. Sous Louis XVI, il y eut aussi de grands artistes, parmi lesquels il faut citer Riesener, qui surent marier agréablement le bois avec le bronze et la porcelaine, comme pendant la Renaissance.
A notre époque, le meuble imite encore le style de la Benaissance, le plus parfait sans aucun doute. La France tient toujours le premier rang par l'habileté de ses ouvriers et le goût de ses artistes.
Peu d'industries exigent autant de variété de main-d'œuvre et de dissémination du travail que celle du meuble. Chacun des articles suivants est l'objet d'une spécialité : fauteuils et chaises, lits, billards, marqueterie et découpage, sculpture sur bois,
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marbrerie pour ameublement, sciage du bois pour placage, tapisserie, encadrement et moulage, dorure sur bois, etc., etc. Que de branches diverses de métiers concourent à un résultat uni que !
«En général, écrit .M. Wolowski dans son Rapport sur l'Exposition de 185 f, les fabricants qui se livrent au travail le plus distingué ne recherchent pas beaucoup à augmenter le nombre des bois employés; les parties chaudes, unies et les dessins variés de ceux rpii sont entrés dans l'usage habituel Leur suffisent. Le goût, l'art, la décoration, sont tout dans les meubles qu'ils créent ; la matière n'entre que comme un faible élément dans le prix. »
Les bois employés en ébénisterie ne sont donc pas d'une grande valeur. Le chêne, si solide et si commun en France, en Angleterre et en Allemagne, fut pendant longtemps presque le seul bois usité; le noyer, plus riche de veinures, est surtout employé pour les grandes pièces sculptées ou les meubles ordinaires. Comme bois indigènes, on se sert encore, mais plus rarement : du hêtre pour les carcasses des fauteuils, des canapés, des sièges teints en noir, les ceintures de table; du merisier poulies chaises imitant l'acajou ; du frêne, du peuplier, de l'amandier, de l'oranger, de la racine d'érable, du poirier, du citronnier dont les Italiens se servent beaucoup à défaut du chêne.
Quelques bois exotiques sont également d'un grand usage. L'ébène, susceptible d'un magnifique poli et dont la teinte noire fait admirablement ressortir l'éclat des objets enfermés dans les meubles, fut très recherché par les ébénistes de la Renaissance. Pour les meubles communs, on imite l'ébène avec le poirier noirci. L'acajou devint très à la mode au siècle dernier. En 1720, raconte M. Wolowski, un médecin célèbre de Londres, nommé Gibsons, reçut de son frère, capitaine de navire, plusieurs billes de ce bois, qui avaient servi de lest à son navire revenant des Indes Orientales. Il voulut les employer à une construction, mais les charpentiers se plaignirent de ce que le bois était trop dur, et il fut laissé de côté comme n'ayant pas d'emploi. Peu de temps après, Gibsons fit appeler son ébéniste,
Wollaston, et lui demanda d'utiliser ces matériaux qui gisaient dans le jardin. Après quelques essais, Wollaston réussit à fabriquer un bureau qui émerveilla tellement le docteur Gibsons par la couleur, le poli et l'aspect général, qu'il invita ses amis à venir voir ce meuble unique à ce moment. Ce bois, fort admiré, devint à la mode à cause de sa belle coloration rouge, de la variété de ses veines, de la facilité de son poli et de son entretien. C'était d'abord un objet de luxe, mais le placage le rendit bientôt abordable aux fortunes les plus modestes.
Depuis déjà longtemps le placage sur chêne était connu : il portait le nom de marqueterie. Le chêne, servant de support, était recouvert de plaquettes minces d'autres bois d'essences plus rares et plus précieuses. Le placage proprement dit, c'est-à-dire d'une seule pièce et non plus de pièces multiples comme dans la marqueterie, fut pratiqué lorsqu'on employa l'acajou.
Sous Louis XV et sous Louis XVI, on employa surtout le bois de rose. On l'a abandonné depuis, sauf pour quelques ouvrages de fantaisie, particulièrement pour les tables à ouvrage des daines.
Parmi les bois exotiques d'un emploi plus récent, citons : le palissandre, d'une coloration intermédiaire entre l'acajou et l'ébène, le thuya d'Algérie, déjà employé par les Romains, dont la loupe est d'une vigueur admirable et d'une grande richesse, le bois violet, le santal, le courbaril du Brésil, lepitch-pin, etc.' Nous avons donné d'ailleurs, un peu plus haut, la nomenclature des bois susceptibles d'être employés dans bébénisterie.
Outre les bois, l'ébénisterie emploie encore un grand nombre d'autres matières premières, mais en quantités très restreintes : des incrustations en cuivre pour le genre Boule, du bronze doré, des émaux, des pierres, de la porcelaine peinte, des tableaux peints à l'huile, etc. Mais ces matières étrangères au bois ne doivent être employées qu'avec un grand ménagement et une grande sûreté de goût. Les métaux, et le bronze en particulier, ont trop d'éclat et rendent le bois terne ; les toiles peintes, au contraire, perdent trop leur éclat. Les fonds d'or sont également employés rarement avec succès.
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France. — « Le sceptre du goût, a écrit M. Wolowski, appartient incontestablement à la France : nous devons cette prééminence non seulement à l'intelligente application de leçons puisées dans le spectacle des œuvres d'art, non seulement à des écoles de dessin, à l'habileté du tour de main, mais au sentiment du beau et du vrai, de l'unité et de l'harmonie qui laisse son empreinte sur les productions de Fesprit français : c'est le fruit de ce sens à la fois pratique et exquis que donne une culture supérieure et que la mécanique ne saurait remplacer. Il n'importe pas moins pour l'avancement matériel que pour le progrès moral des peuples d'élever lame, d'orner l'intelligence, d'étendre l'horizon de la pensée et de fortifier notre esprit. »
Voici d'ailleurs un autre jugement, porté cette fois par un étranger, M. Oechelhâuser, dégagé par conséquent de tout chauvinisme.
« La France fournit ce qu'il y a de plus remarquable dans la fabrication des meubles. La pureté du style, l'harmonie de la construction et de l'ornementation, le choix des matériaux, qui répondent toujours aux exigences du dessin, de la couleur et des qualités particulières du meuble aussi bien qu'aux convenances du style adopté et de la distinction, une habileté incomparable dans le travail de menuiserie et de sculpture, une heureuse distribution des ornements, qui empêche de surcharger même les dispositions les plus riches ; toutes ces qualités réunies se trouvent dans les meubles français. 11 faut leur reconnaître le mérite de l'inspiration originale, car on doit envisager les produits français comme les véritables modèles dans cille branche de l'industrie; beaucoup de meubles d'autres pays n'en sont qu'une imitation. »
Ce jugement, porté en 18j1, est encore vrai aujourd'hui. La fabrication des meubles constitue une des grandes industries françaises ; elle est concentrée à Paris, dans le faubourg Saint- Antoine, où vingt-cinq à trente mille ouvriers vivent de ce genre de travail.
L'ameublement religieux, en France, s'est vu rejeté à un plan secondaire, fait bien regrettable, car, dans les églises l'art devrait se manifester dans ce qu'il a de plus pur et déplus élevé Angleterre. - L'Angleterre est devenue une rivale sérieuse de la France et a fait de grands progrès en ébénisterie. On y fabrique beaucoup de meubles en sapin et en érable, d'une forme gaie et d'un prix modéré. L'ameublement religieux' y est mieux compris qu'en France- États-Unis. — Là, les meubles ont des formes lourdes. On se sert beaucoup de machines ingénieuses. Le pays produit des bois excellents pour l'ébénisterie, qui permettent de fabriquer de belles tables en marqueterie.
Italie. - L'Italie a été le berceau de la belle fabrication des meubles incrustés et sculptés, qu'elle exportait auxvi« siècle dans les diverses régions de l'Europe. C'est là qu'à l'époque de la Renaissance, nous avons puisé pour les ciselures, pour les meubles, l'amour et la recherche du beau. L'ébénisterie italienne est principalement remarquable par ses incrustations et ses marqueteries, qui font montre d'une grande imagination Elle cherche à imiter l'art étrusque. Trop souvent, malheureusement, le meuble disparaît sous la prodigieuse abondance des décors qui l'absorbent : mosaïques, matières riches et diverses pierreries, métaux, etc. Milan, Florence, Venise, Naples sont les principaux centres de cette fabrication.
Russie. — Les établissement impériaux de Peterhof et Ekaterinbourg fabriquent de beaux meubles, remarquables surtout par leur ornementation au moyen des pierres précieuses que fournit la Sibérie : turquoises, lapis-lazuli, topazes, malachites, néphrites, etc.
Suisse. —La Suisse produit surtout des petits meubles à bon marché, et le canton de Berne a acquis dans cette fabrication une renommée universelle. Ces petits meubles sont jolis, coquets, mais d'un usage rarement approprié aux services habituels de la vie.
Belgique et Hollande. - La Belgique brille par une grande habileté dans la sculpture sur bois, mais elle obéit trop à Fin-
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flucnco espagnole qui se perpétue dans ses souvenirs et rend ses œuvres lourdes et tourmentées. Elles sont vraiment belles quand elles s'inspirent de la pensée religieuse, qui les ramène à des eil'ets plus grands, parce qu'ils sont pins simples. L'ameublement religieux, dont le centre de fabrication est à Louvain, sait dignement maintenir la renommée conquise par la Belgique pour ces chaires, ces confessionnaux, ces statues en bois, qui peuplent magnifiquement les anciennes églises.
La sculpture des meubles belges est habile et soignée. Les ébénistes cherchent surtout à imiter l'art flamand au moyen de meubles vieillis artificiellement.
La Hollande, comme la Belgique, excelle dans la fabrication de l'ameublement religieux. Amsterdam est le centre de cette industrie.
Espagne et Portugal. — L'Espagne a fabriqué d'excellents meubles pendant le xvn° siècle; son ameublement manque aujourd'hui de caractère. Le Portugal fabrique mieux.
Allemagne. — L'habileté des ébénistes est généralement appréciée. L'exécution des meubles est parfaite; le fini du travail, l'excellent jeu de toutes les pièces en mouvement et leur exacte adhérence échappe à toute critique, mais on ne saurait en dire autant du goût et du dessin. L'Allemagne, moins riche que la France et l'Angleterre, a des mœurs plus simples : l'ameublement s'en ressent. Les grands centres de fabrication sont à Mayence, dans la Saxe et dans la Prusse, mais assez disséminés ; il n'y a pas là de centre comparable à Paris, Londres ou Vienne.
Autriche. — Les meubles de Vienne sont très renommés, car Vienne est, après Paris, l'un des foyers principaux du goût artistique en Europe. Le Tyrol, qui fabriquait jadis beaucoup de meubles, est aujourd'hui bien déchu. Une des spécialités de l'Autriche est la fabrication des meubles en fer.
Pays orientaux. — On ne saurait trop admirer le luxe exquis et l'aspect à la fois imposant et gracieux des meubles des Indes, au style sévère, aux formes originales, pleins de richesse et de grandeur. La perfection de la sculpture ne saurait aller plus loin. Il en est de même pour certains meubles chinois et japo-
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l'on fait on ce genre, de nos jours, n'est comparable, pour la richesse et même pour le travail d'art, aux ouvrages de ce temps. Les inventaires font mention de coffrets d'or, d'argent, de jaspe, garnis d'émaux et de pierres fines ; et l'on conserve encore de très beaux coffrets d'ivoire ou de bois précieux sculpté, de marqueterie, de cuivre doré ou émail lé.
Vers 1830, les Anglais étaient les maîtres incontestés dans la fabrication des nécessaires de bois : ils faisaient les coffres plus solidement, la distribution intérieure était mieux entendue, les cristaux étaient plus purs, les pièces de coutellerie et les brosses mieux montées et de meilleure qualité. Mais, vers 1830, les Français firent à leur tour de grands progrès et devinrent môme supérieurs aux fabricants anglais pour la distribution, l'incrustation, la gravure, le goût et surtout le prix. Nos fabricants de coffrets et de petite ébénisterie de fantaisie n'ont pas aujourd'hui de rivaux.
La supériorité îles fabricants anglais pour les nécessaires recouverts de cuir ne saurait être contestée. Les principaux ateliers sont à Londres, Birmingham et Sheflïeld. Ces ouvrages se font remarquer par la correction du travail et la solidité qui y ajoute tant de prix. L'Allemagne s'occupe particulièrement de la confection des nécessaires recouverts de cuir de veau, qu'on fabrique surtout à Offenbacb, à Stuttgart et à Wurzbourg. Les Français excellent dans la fabrication de ces petits nécessaires de dame, dont ils changent, presque chaque année, les dispositions et les noms. Ces fabrications ingénieuses ont été enlevées par Paris à l'Allemagne vers 1834 ; elles ont reçu de Henri Schloss, qui les a importées, leurs principaux perfectionnements.
L'industrie des cartonnages de fantaisie, qui se rattache aussi à la petite ébénisterie, est tout à fait moderne et n'existe guère qu'à Paris. Depuis l'élégante corbeille de mariage et les beaux coffrets d'étrennes jusqu'aux boites à mouchoirs, à gants, à bijoux, chaque modèle peut être exécuté en toutes grandeurs et avec les enjolivements les plus variés. Ce n'est pas une des moindres difficultés que de savoir tirer parti de matériaux toujours les mêmes, d'un outillage nécessairement restreint et de
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mains adroites, mais souvent rebelles, pour produire aussi vite et à aussi bas prix les ouvrages les plus jolis et les plus variés. La petite ébénisterie emploie quelquefois le papier mâché comme matière première, à la place du bois. Le papier mâché est connu en Chine et au Japon depuis plusieurs siècles. Il a été employé avec le stuc, au commencement du xvi« siècle, à la décoration intérieure du château de Fontainebleau. Il était assez usité en France vers 1730 et il fut importé en Angleterre dans la seconde moitié du siècle dernier.
On fait, en Angleterre, avec du papier mâché, beaucoup de guéridons, de tables à ouvrage, d'écrans, quelquefois des sièges, rarement des paravents, des fauteuils et des toilettes. Ces ouvrages sont tous décorés de peintures sur fond noir, rehaussées par des appliques de nacre blanche ou colorée.
Elles représentent ordinairement des fleurs et des ornements, parfois des personnages. Le vernis a un grand éclat, les peintures de la fraîcheur et de l'éclat.
Outre ces meubles, les Anglais utilisent encore le papier mâché pour la fabrication d'un grand nombre d'autres produits variés : coffrets, grains de chapelets, encriers, écrins, bracelets à gros grains noirs semés de diamants faux d'Ecosse, colliers, épingles à tète noire, bijoux imitant le jayet, plateaux, écrans peints et dorés,. dits du Japon.
Le papier mâché, collé au vernis blanc et recouvert de ce môme vernis, sert à fabriquer des globules transparents et opalins, qui semblent taillés dans une roche formée de couches concentriques.
A Birmingham, à Londres et à Wolvcrhampton se trouvent les établissements les plus importants pour la fabrication des objets communs en papier mâché.
Dans le pays de Galles, en Angleterre, on fabrique, avec du schiste ardoisier, quelques meubles qui ont de la ressemblance avec les meubles de laque.
Les Chinois font, en bois enduit de laque, différents meubles destinés à l'Europe et à l'Amérique, notamment des paravents, des guéridons, des tables à ouvrage, à échiquier, à thé, etc. Le
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travail d'ébénisterie, la vernissure, la polissure et la peinture sont, en général, assez négligés. Il y a une différence très grande entre les ouvrages actuels et ceux qui datent d'une centaine d'années et qui sont connus sous le nom de vieux laques. Les Japonais seuls font aujourd'hui le laque aussi bien qu'on le faisait en Chine sous les Ming ; le laque japonais a même plus de finesse et de brillant, avec une plus grande correction du travail d'ébénisterie et d'ornementation.
Le genre de laque appelé Ti-chêou n'est fabriqué qu'en Chine. Des vases, des coffrets, des boîtes en bois de toutes grandeurs et de toutes formes, sont recouverts d'une pâte très fine, colorée en rouge par le vermillon. Cette composition acquiert une grande dureté; on la découpe et on la sculpte avec une rare délicatesse. Les laques de Ti-tchéou, dans la province de IIoupèh, sont très estimés.
Les laques de la Chine et du Japon n'ont guère été connus en France que vers 1G30 ; c'est aux missionnaires jésuites que l'on doit les premiers envois importants de ces meubles curieux. La richesse et l'originalité des laques qui furent présentés à la cour les mirent en vogue : sous Louis XV, comme sous Louis XVI, ils étaient tellement recherchés, que l'on envoya en Chine et au Japon, pour les y faire enduire de laque, beaucoup de meubles et d'objets précieux d'acajou, de chêne, de tilleul, de bois exotiques et de cuivre. L'Europe a cherché à imiter les laques de Chine et du Japon, mais n'est jamais arrivée à en égaler la qualité. Tous les meubles venus de l'Orient sont en bois. Quant aux imitations européennes, celles de Paris," d'Amsterdam, de Vienne, de Bruxelles sont ('gaiement en bois ; celles de Londres, de Birmingham, de Wolverhampton, en Angleterre, sont en papier mâché.
Dans le Lahore et le Sindh, au Bengale et en l'erse, on fabrique nombre d'objets en bois décorés et vernis présentant un cachet particulier. Ce sont généralement des coffrets, des cadres de miroir, des plateaux, des étuis pour renfermer l'encrier et les plumes de roseau, des pliants pour les livres sacres. Le vernis conserve longtemps son éclat; les décors, ceux de
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l'Inde surtout, se distinguent par leur élégance et le contraste habile des couleurs.
VIII. - VANNERIE ET SPARTERIE
La sparterie est en grande décadence : cette industrie a presque disparu aujourd'hui. Les nattes de paille, de jonc, de sparte ou alfa, ont été remplacées par les parquets en bois, les tapis et les étoffes pour ameublement.
La vannerie emploie comme matière première les différentes variétés du saule osier. L'osier fin {Salix viminalis), qui sert à fabriquer la vannerie de luxe, est assez abondant en France, mais ne suffit plus à la consommation ; aussi son prix a-t-i'l beaucoup augmenté dans ces dernières années. La France est obligée d'en importer de grandes quantités d'Italie, et surtout d'Allemagne. Sa culture est cependant rémunératrice et facile. Dès la troisième année de plantation, il rapporte de 800 à 1000 francs à l'hectare dans les bonnes terres, jusqu'à 500 francs dans les plus mauvais terrains. La France pourrait facilement se passer du concours de l'étranger.
L'osier commun {Salix fragilis) abonde partout. La France en exporte de grandes quantités en Angleterre et en Amérique. L'Allemagne cultive aussi en grand diverses autres variétés d'osier : le Salix amygdalina, au bois blanc, dur, flexible, s'écorçant facilement; le Salix purpwea, le Salix prainosa acutifoha, originaire des steppes de la Caspienne, excellent pour la fabrication des mannes et des paniers.
La France est le pays qui fabrique le mieux la vannerie fine. Les fibres sont tressées avec un goût parfait et les formes étudiées avec un soin extrême. Les étrangers guettent l'apparition des nouveautés françaises et les imitent immédiatement.
Au xviii" siècle, la vannerie parisienne jouissait d'une réputation universelle ; mais la main-d'œuvre étant devenue d'un prix exagéré, cette industrie s'est trouvée dans la nécessité d'émigrer et de se réfugier en province. Paris n'a conservé que la spécialité de la vannerie de grand luxe, principalement pour
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la confiserie qui emploie des paniers à bonbons. L'habileté des artistes parisiens est ici nécessaire.
En France les deux grands centres principaux de la vannerie fine et de la vannerie commune, sont Origny-en-Thiérache, dans la Picardie, et Condé-lez-Vouziers dans les Ardennes. Origny s'est fait une spécialité de la vannerie de luxe et artistique. Plus de 3000 familles s'y occupent de ce travail si délicat. Tout s'y l'ait à la main, sans l'aide de machines. Les objets, d'une délicatesse infinie, sont fabriqués presque exclusivement par des femmes et des enfants. La vannerie commune est aussi l'objet d'une fabrication très active dans toute la Picardie, où l'on cultive énormément de joncs. Cette industrie donne du travail à plus de 20 000 personnes et répand l'aisance jusque dans le moindre hameau. Dans l'arrondissement de Vervins, 3000 familles sont occupées à tresser des paniers, des cabas et des corbeilles. On y cultive beaucoup l'osier.
L'industrie de la vannerie n'est certes pas à dédaigner; on peut estimer la valeur annuelle de ses produits à 00 millions.
L'Allemagne fabrique une quantité considérable de vannerie dans la Haute-Silésie, la Prusse Rhénane, la Franconie, le ratatinât, le grand-duché de Bade, l'Alsace. Les produits de Lichtenfels sont les plus estimés.
La Belgique, la Hollande, le Danemark, l'Italie et l'Espagne fournissent aussi de bons osiers. Anvers, en Belgique, prépare parfaitement les osiers du pays, les rotins de Java et des Indes qui servent à la fabrication des chaises, des paillassons, des nattes, des stores, des paniers et des corbeilles. Le Danemark prépare également beaucoup de rotins. Les débris de celte préparation sont transformés en crin végétal pour la fabrication des literies destinées aux malades.
La vannerie des pays musulmans est médiocre pour la qualité et le choix des matières premières, mais assez remarquable par l'habileté de main des ouvriers. En Algérie, les nègres de Biskra, dans la province de Consfantine, tressent des nattes, des paniers, des corbeilles d'une grande solidité et d'une grande finesse d'exécution. Ils enjolivent leur travail avec des
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ornements en drap de diverses couleurs. La vannerie de Biskra est réellement originale.
L'osier n'est pas la seule matière première employée pour la fabrication de la vannerie, dans toutes les parties du monde. Si l'Europe l'emploie presque exclusivement, certains pays font usage de végétaux qui leur sont particuliers et parfaitement appropriés d'ailleurs. Par exemple, la Réunion fabrique ses corbeilles avec les fibres du latanier ; les Antilles font usage du bambou, ainsi que tous les pays de l'Extrême-Orient. Les nattes de l'Inde, de la Cbine et du Japon sont extrêmement remarquables. Ces pays possèdent des ouvriers vanniers d'une grande habileté et d'une originalité surprenante.
IX. — BIMBELOTERIE
La fabrication des jouets est très active dans tous les pays, car il y a partout des enfants, petits et grands.
On ne saurait imaginer une maison sans jouets, même la plus pauvre. Le jouet remplit un grand rôle dans la vie de l'homme; enfant, il l'amuse et l'instruit; plus âgé, il l'amuse encore et lui fait oublier les ennuis de l'existence. L'homme joue, en effet, à tous les âges. Si les poupées, les ménages, les soldats de plomb sont destinés aux enfants, l'homme devenu sérieux s'amuse encore avec les cartes, les dominos, les échecs, le billard, etc., etc. Auxfoules, il fautaussi les chevaux de bois, les tirs, les cirques et autres attractions des foires.
L'histoire des jouets serait bien curieuse à écrire : ce serait presque celle de l'humanité, car leur étude fournit de curieux aperçus sur l'industrie, les coutumes et les modes d'un pays. Prenons par exemple les poupées, le jeu par excellence des enfants. Que de choses intéressantes elles vont nous révéler!
« Tous les peuples anciens, écrit M. Rondot, ont amusé leurs enfants avec des poupées, et, chose singulière, avec des poupées mobiles ; grâce à la coutume païenne, que les premiers chrétiens ont conservée, de laisser aux enfants leurs jouets dans la tombe, nous connaissons ces figurines de bois, d'os, d'ivoire,
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de terre cuite, ou simplement de linges, dont les articulations sont llexibles. Nous retrouvons au moyen âge les poupées en tous pays. Les petites filles jouaient, au Pérou, plusieurs siècles avant l'empire des Ineas,avec des poupées faites de laine d'alpaca et brodées ; elles avaient, à Memphis et à Thèbes, sous les Pliaraons, de charmantes poupées de bois ou d'ivoire articulées, et à Panticapée, du temps de Mithridate, des poupées de terre cuite, également mobiles.
» Ce sont les poupées qui répandent les modes françaises par tout le monde. On sait avec quel goût et quel art les ouvrières de Paris composent l'habillement d'une poupée, mais ce qui est moins connu, c'est le bon marché prodigieux de ces poupées dont la parure est si fraîche, si élégante, et dont le trousseau est confectionné avec tant de soin. Aucun pays ne peut lutter avec les produits de M. Jumeau. Les poupées ont leurs fournisseurs attitrés : il y a des couturières, des modistes, des lingères, des cordonniers, des fleuristes, des perruquiers qui ne travaillent que pour elles. La plupart des bustes de poupée sont faits de papier mâché, c'est la Saxe qui nous les fournit et c'est d'Angleterre que nous tirons les bustes de cire. On a imaginé en France de faire des bustes de porcelaine, mais cette fabrication, négligée chez nous, a pris un grand développement en Bavière, en Prusse et en Autriche, surtout à Cobourg, Sonnenberg cl Nuremberg. »
Cela a cessé d'être vrai. M. Jumeau, dont les ateliers sont à Montreuil, près Paris, fait concurrence aux Allemands pour la fabrication des poupées. La tête de ses poupées est en biscuit de porcelaine, le corps en papier mâché. Les yeux, d'une fabrication très soignée, sont faits par des ouvriers très habiles au moyen de baguettes de verre d'émail, fondu et travaillé au chalumeau. On fabrique les corps avec du papier mâché pressé dans des moules en fonte, puis on les recouvre d'une couche de blanc de zinc et enfin on les vernit. La maison fabrique aussi, elle-même, la coiffure de liège et les perruques.
Un grand nombre de substances diverses servent comme ma-
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teriaux de construction des jouets : du bois principalement, du plomb, du fer, de la porcelaine, du caoutchouc, etc., etc Un grand industriel des Etats-Unis, M. Goodyear, de New-Haven dans le Connecticut, eut le premier l'idée d'appliquer le caoutchouc vulcanisé, qu'il avait inventé, à la fabrication des poupées et des jouets. Cette idée lui avait été suggérée par les sauvages de 1 Amérique et les indigènes de l'Assam qui amusaient leurs enfants avec de grossiers joujoux de caoutchouc, représentant des caïmans, des éléphants, des chevaux, des oiseaux, etc Ces jouets ne sont pas fragiles et peuvent recevoir un certain fini.
Le jouet, pour remplir complètement son but, doit satisfaire à de multiples conditions : il doit être tout à la fois amusant utile, bien fait et bon marché. Il faut l'avouer, il est bien rare de trouver un jouet remplissant toutes ces conditions. Trop souvent il verse dans le luxe, trop souvent aussi il est d'une fragilité désespérante. Combien sont rares enfin les jouets qui amusent et instruisent en même temps !
La mécanique, qui envahit tout dans l'industrie, a fait aussi son apparition dans le jouet et commence à y régner en maîtresse. On ne saurait imaginer quelle immense quantité de recherches, de tâtonnements, de combinaisons, exige un jouet mécanique. Certains de ces jouets constituent de véritables tours de force.
Les jeux forains, qui représentent en somme une branche importante de l'industrie des jouets, commencent à utiliser depuis quelques années les combinaisons de la mécanique et la force de la vapeur. Qui de nous n'a été plus d'une fois intéressé par les évolutions de quelques mannequins de cire et surtout par les manèges à vapeur, dont les sifflets stridents et étranges sont une nouvelle application originale des lois de l'acoustique.
STATISTIQUE
Les pays qui fabriquent le plus de jouets, sont : la France, l'Allemagne, l'Angleterre, l'Autriche et la Suisse. France. — En France, on fabrique beaucoup de jouets dans
UIMUELOTERIE.
le Jura, les Vosges, l'Isère, mais surtout à Paris. Paris a pour ainsi dire le monopole des jouets riches, très recherchés à l'étranger pour leur élégance, le bon goût et la variété ; on y fabrique aussi beaucoup de jouets communs. L'ouvrier parisien, pour lutter contre la concurrence allemande, doit diviser son travail et posséder un outillage très perfectionné. Pour un grand nombre d'articles communs, la lutte est même impossible, car l'Allemagne a l'avantage du bas prix de la matière première et de la main-d'œuvre. Si la France exporte peu de jouets, cela lient à un défaut, d'ailleurs général et qui s'applique un peu à tous les autres produits industriels d'exportation : c'est que le fabricant français ne consultant pas assez les goûts des nations étrangères, veut imposer les modes françaises, alors que les Anglais et les Allemands vont sur place étudier les mœurs des peuples auxquels ils veulent vendre, et opèrent en conséquence.
Allemagne. — L'industrie des jouets est considérable en Allemagne. L'ouvrier allemand produit plus vite et à meilleur marché que l'ouvrier français, car il se contente de copier ses modèles et n'est pas créateur comme l'ouvrier parisien. Les principaux centres de fabrication sont Berlin ; la Saxe où l'on compte plus de ( J00 fabriques de jouets en bois et en vannerie; le Hanovre, le Wurtemberg qui fabriquent surtout des jouets en tôle de fer, soldats, chevaux et carrosses; la Bavière et la Forêt-Noire; surtout à Nuremberg, Manheim, Cobourg, Sonnenberg, Bodacb, Neustadt, etc.
La Bavière excelle dans la fabrication des soldats en plomb. Cette industrie est très ancienne, elle date du xiv c siècle ; mais à cette époque on fondait les soldats en étain. Ce genre de jouet serf à entretenir le patriotisme allemand et le chauvinisme d outre-Bbin ; le texte explicatif qui accompagne les soldats exalte les victoires nationales au détriment des autres peuples. Les procédés usités sont très simples : on coule un alliage de plomb, d'étain, de bismuth ou d'antimoine dans des moules en ardoise ou en laiton, noircis avec du noir de fumée. Les couleurs sont appliquées par des femmes. A Furth et à Nuremberg, les deux grands centres de cette fabrication, plus de 800 ouvriers I. 12
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y sont occupés. On rencontre aussi nombre de manufactures de soldats de plomb à Gotha, ainsi que dans la Hesse-Cassel et en Hanovre.
Autriche. — L'Autriche fabrique beaucoup de jouets depuis quelque temps. De très habiles découpeurs et tourneurs sur bois de la Bohême et du Tyrol créent des jouets d'un dessin naïf et d'un bon marché étonnant.
Angleterre. — L'Angleterre excelle, aussi bien que la France, dans la fabrication des jouets riches. Nos voisins affectionnent surtout les jouets utiles, les boîtes à outils, les croquets, les criquets, etc. Londres et Birmingham sont les grands centres de production.
Suisse. —La Suisse conserve toujours la spécialité des jouets à musique, coucous, pendules à carillon, boîtes à musique, etc. Ce sont des jouets mécaniques et plutôt des instruments de précision que des articles de bimbeloterie; ils proviennent de Genève, d'Interlaken et des villages de l'Oberland Bernois.
Chine et Japon. — Les Chinois et les Japonais fabriquent une quantité considérable de jouets, toujours plus ou moins fantaisistes mais d'un goût qui ne répond en aucune façon à celui des Européens.
I. — PRODUITS PYROGÉNÉS DU BOIS
Charbon de bois, alcool de bois, acide pyroligneux, créosote, huile de bois, noir de fumée. — Le bois est lu combustible par excellence, celui qui a été employé de temps immémorial, bien avant la houille. La houille elle-même n'est qu'une transformation du bois, opérée dans les profondeurs du sol pendant la suite des siècles. Les rayons du soleil, décomposant l'acide carbonique contenu dans l'air par l'intermédiaire des grains de chlorophylle des feuilles des végétaux, unissent le carbone à l'eau et aux sels métalliques pour former le bois, qui devient ainsi le grand accumulateur de la force solaire. La majeure partie du bois coupé dans chaque pays est consommée comme combustible. Le transport entre pour une grande part dans le prix payé pour le bois, là où se fait la consommation. Il y a donc intérêt à ne transporter au loin que les bûches et à transformer en charbon les branchages à l'intérieur même des forêts.
Le moyen de locomotion le plus économique est certainement le transport par eau, soit par bateau, soit surtout au moyen de radeaux flottants. On attribue à Jean Rouvet l'idée d'avoir amené de Clamecy à Paris, vers 1540, les premiers trains flottants de bois. C'est en raison de ce fait que sa statue a été érigée sur le pont de Clamecy.
L'industrie du charbon de bois est considérable, puisque
le tiers du bois destiné au chauffage est transformé en charbon. Cette fabrication, grâce aux progrès de la chimie, a pris une importance qu'on ne pouvait guère soupçonner aux siècles précédents. C'est un des plus beaux exemples de ce que produit la science appliquée à l'industrie.
Le charbon de bois a été préparé depuis un temps immémorial par un procédé bien simple, qui consiste à soumettre le bois à la calcina tion dans un -vase clos. La chaleur décompose et chasse tous les produits volatils, ne laissant qu'un charbon plus ou moins pur, mais brûlant bien et dégageant beaucoup de calorique. Cette opération s'effectue au milieu même des forêts, principalement dans l'Est et le Centre de la France. Tous les membres d'une famille de bûcherons participent à la confection des meules, au milieu d'une clairière. Le mari abat les branches et les coupe à la dimension voulue, soit m ,65 environ. La femme et les enfants construisent la meule. Après avoir planté verticalement enterre quelques perches, de manière à former une cheminée centrale, on entasse les branches coupées dans la position verticale et circulairement autour de la cheminée, de manière à former une meule d'un volume de 40 à 30 stères, ayant mètres de diamètre à la base. Cette meule est ensuite recouverte de feuillages, de mousse, puis de terre, de manière à intercepter l'entrée de l'air. On remplit alors la cheminée de tisons ardents, on la bouche et on pratique quelques évents à la partie inférieure pour donner passage à la fumée. Quand la fumée, d'abord noire et nauséabonde, cesse et se transforme en vapeurs bleuâtres, le charbon est à point. On bouche toutes les ouvertures et on laisse la meule s'éteindre. 11 ne reste plus alors qu'à la défaire et à séparer le charbon noir et léger des fumerons lourds et mal cuits qui doivent être de nouveau carbonisés dans une autre meule. Les enfants sont chargés de ce triage. Suivant les dimensions de la meule, le temps de combustion varie entre quatre et quinze jours.
On a cherché à perfectionner un procédé aussi primitif, dont le principal inconvénient est de perdre les produits volatils
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distillés pendant la combustion lente, Foucault conseilla d'entourer la meule d'une clôture en planches, dans le but d'empêcher le refroidissement trop brusque de la meule par la surface extérieure. Le rendement en charbon devint ainsi un peu plus considérable. On a aussi préconisé l'emploi de fours en maçonnerie, avec introduction d'air en quantité justement suffisante pour obtenir le maximum de rendement en charbon. Il devient alors possible de recueillir les produits volatils qui sont, loin d'être à dédaigner. Seulement, dans ce cas, il faut transporter le bois jusqu'à l'usine. Enfin, on a signalé un autre mode de carbonisation qui donne un meilleur rendement que le précédent. Le bois est carbonisé dans des cylindres en argile traversés par un courant d'air passant à travers des matières combustibles portées au rouge. Il se forme ainsi de l'oxyde de carbone qui devient, l'agent de la carbonisation dans les cylindres.
Nous avons dit plus haut que la carbonisation du bois donne naissance à des produits volatils d'une valeur relativement importante. Il s'est en effet créé une industrie spéciale, dans le but exclusif de les recueillir. Le bois, coupé depuis un an, est introduit dans des cylindres en tôle et chauffé au rouge au moyen d'un four. La flamme qui alimente ce four est fournie par la combustion même îles vapeurs dégagées par l'appareil, en sorte qu'on peut dire que le bois se distille lui-même. Ces cylindres sont en communication avec une série de réfrigérants eu cuivre, autour desquels circule un courant d'eau froide, de manière à condenser tous les produits volatils. L'opération dure environ buitheures pour chaque cylindre ; elle est d'ailleurs continue, car, à l'aide d'une grue, on introduit un nouveau cylindre chargé de bois chaque fois que l'un des cylindres ne fournitplus de produits de distillation. Les bois les plus employés sont ceux de chêne, de charme et de hêtre; ils donnent les meilleurs rendements : d'une façon générale, les bois durs l'emportent sur les bois tendres.
Après la calcination, il reste dans les cylindres un excellent charbon pour les usages domestiques, et l'on recueille dans les réfrigérants un liquide dont on retire successivement, par
des distillations fractionnées, de Y acide pyroligneux ou vinaigre de bois, de Y alcool méthylique ou esprit- de-bois et de la créosote. Ne pouvant entrer ici dans le détail des opérations si compliquées et si minutieuses qui permettent d'isoler ces différents produits, nous nous bornerons à en indiquer les principaux usages. L'acide pyroligneux est surtout employé dans les arts, car il est très difficile de lui enlever ses dernières traces d'odeur empyreumatique, c'est-à-dire de bois brûlé. On peut cependant le purifier et l'utiliser alors comme vinaigre de table. L'espritde-bois alimente les lampes dites à alcool, mais il dégage une très mauvaise odeur ; il sert à dénaturer l'alcool de vin destiné aux préparations industrielles (celles-ci subissent de ce cbet un fort dégrèvement), à fabriquer des vernis et des couleurs. En Angleterre, il est même consommé comme boisson. Quant à la créosote, que Reichenbach découvrit en 1832 dans le goudron de bois, elle est surtout utilisée pour la conservation des bois. Antiseptique puissant, elle est également employée pour combattre la carie des dents, pour conserver certaines matières alimentaires et préserver les bois précieux de l'action malfaisante des insectes et des champignons en l'introduisant en petite quantité dans les couleurs et les vernis dont on peint ces bois. 11 ne faut pas oublier surtout que la créosote est une substance vénéneuse et on ne doit l'employer qu'avec circonspection pour l'usage interne.
La distillation du bois, et principalement des bois résineux, donne aussi des produits servant à l'éclairage mais brûlés dans des lampes spéciales. C'est ainsi qu'en Norvège M. Sandholt, deD rammen, utilise les résidus de bois des scieries, les souches et les racines des arbres résineux. En 1886, une trentaine d'usines, tant en Norvège qu'en Suède, ont fourni 40 000 litres d'huile d'éclairage. M. Charavel, dans les Landes, a créé une industrie semblable. Par distillation des résidus de pins, on obtient deux espèces d'huile, une huile lourde, c'est-à-dire plus lourde que l'eau, employée pour la peinture et la conservation des bois, et une huile légère, c'est-à-dire plus légère que l'eau, employée pour l'éclairage. L'huile lourde est appelée pinoleum ; l'huile
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légère, de composition analogue à celle de l'essence de térébenthine, a un pouvoir éclairant supérieur à celui du pétrole et n'offre aucun danger d'explosion. On la retire surtout par distillation des racines et des vieilles souches.
Les bois résineux sont encore utilisés pour la fabrication du noir de fumée. On les brûle dans un foyer; la fumée épaisse qui se dégage est amenée dans une suite de chambres, où elle se dépose avec des degrés de finesse d'autant plus considérable que la chambre est plus éloignée du foyer. Les chambres sont tapissées de toiles ou de peaux de mouton sur lesquelles le noir se dépose et qu'on ramone à l'aide d'un cône qui peut monter et descendre en frottant les parois. Ce. noir de fumée est purifié par caleination et lavage à l'eau. Ses usages sont nombreux. Il sert à fabriquer l'encre d'imprimerie, l'encre de Chine, les couleurs noires usitées dans la peinture à l'huile, des crayons noirs à dessin par mélange avec de l'argile et un cylindrage à la filière.
II. - PRODUITS DE TRANSFORMATION CHIMIQUE
Pain de bois, vanilline, acide oxalique. — Le bois, soumis à certaines réactions chimiques, fournit des produits utilisés dans l'industrie.
Traité par l'acide sulfurique, il est susceptible de se transformer en sucre, mais cette réaction n'est pas utilisée jusqu'ici. M. Krug, de Maria-Rast, en Bavière, a cependant tenté dernièrement de faire servir la sciure à la fabrication du pain. Après transformation en glucose, on la mélange avec 40 p. 100 de farine ordinaire. Ce pain est destiné surtout à la nourriture des bestiaux.
La sciure de bois, imprégnée de salpêtre ou autres matières oxydantes, entre dans la fabrication de certaines poudres de mine. Chauffée avec de l'eau à l'ébullilion, elle produit la vanilline, matière qui donne son parfum à la vanille. Cette réaction, due à Max Singer, sera peut-être utilisée un jour.
Enfin, signalons la fabrication industrielle de l'acide oxalique, par l'action des alcalis sur la sciure de bois, action découverte
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par Vauquelin et Gay-Lussac et utilisée par les Anglais. L'acide oxalique était jadis extrait de certains végétaux des genres rumex ou oxalù, et principalement de l'oseille commune. Dans la méthode anglaise, la plus usitée aujourd'hui/la sciure de bois est traitée dans un four tournant par un mélange • de potasse et de soude caustiques. L'oxalate de soude est transformé en oxalate de chaux au moyen d'un lait de chaux, puis cet oxalate de chaux est décomposé à son tour par l'acide sulfurique, qui met l'acide oxalique en liberté.
L'acide oxalique sert à décaper les métaux, à blanchir la paille des chapeaux, à nettoyer les ustensiles en cuivre, à aviver les couleurs. Il est surtout utilisé dans la teinture et l'impression des étoffes.
EXTRACTION DES SELS MINÉRAUX
Sels de potasse et de soude, iode et brome. — Les cendres des végétaux sont riches en sels de potasse et de soude, dont l'extraction donne lieu à une petite industrie. Les végétaux terrestres et marins contiennent surtout de la potasse ; quant à la soude, elle est contenue dans certaines plantes poussant sur les bords de la mer.
Sels de potasse. — Les sels de potasse sont extraits des cendres des végétaux dans les régions riches en forêts, notamment en Russie, en Italie, en Autriche (Galicie), en Allemagne (duché de Brunswick), dans l'Amérique du Nord et en France (Vosges). On utilise surtout les plantes herbacées des steppes ou les broussailles des forêts. Le combustible est d'abord séché, puis brûlé lentement dans des fosses creusées dans le sol.
La cendre ainsi obtenue est lessivée dans des tonneaux ou dans des cuves à double fond, de manière à dissoudre dans l'eau le carbonate de potasse. Le résidu, nommé châtrée, est utilisé comme engrais ou pour la fabrication du verre à bouteilles. Quant à la dissolution, elle est évaporée lentement jusqu'à siccité dans des chaudières en tôle, larges et peu profondes. Le produit obtenu se nommesalin, flux on potasse brute.
EXTRACTION DES SELS MINÉRAUX
Très impur, il faut encore le calciner dans des fourneaux à réverbère pour le purifier. Les potasses du commerce ont des aspects différents suivant leur provenance. Très blanches, on les nomme perlasses; celles de l'Amérique, et surtout du Canada, ont une couleur rouge, due à leur mélange avec de l'argile ferrugineuse. Ces potasses américaines renferment une forte proportion de potasse caustique, due à l'usage de traiter la lessive brute par de la chaux éteinte.
Des cendres des varechs, qui croissent en si grande abondance sur les côtes de la nier, on retire aussi des sels de potasse.
On désigne, sous le nom générique de varechs, des plantes marines appartenant à diverses familles botaniques et qui, au point de vue industriel, peuvent être rangées en deux classes distinctes: 1° celles venant de la haute mer et re jetées par le flot sur les grèves; 2° celles qui vivent sur les rochers laissés à sec à marée basse.
Les premières sont récoltées en toute saison, au fur et à mesure de leur dépôt sur les grèves ; les autres ne le sont que deux fois par an, en mars et en octobre. Un les trouve principalement sur les côtes de la Normandie, de la Bretagne, de l'Ecosse et l'Irlande, là où les eaux chaudes du Gulf-Stream viennent aborder les côtes de l'Europe. De temps immémorial, les varechs ont été employés à la fertilisation des terres des côtes et au chauffage des populations des îles dépourvues de tout autre combustible. Vers la tin du xvu e siècle, on commença de pratiquer l'incinération proprement dite, à peu près de la même manière qu'aujourd'hui, en plein air, dans des fosses de forme ronde ou rectangulaire, creusées dans le sol, au bord de la mer. Cette incinération, à laquelle on ne procède qu'à deux époques de l'année, donne un produit d'un aspect pierreux, gris noir foncé, analogue aux soudes d'Espagne, quant à l'apparence. Cette analogie d'aspect lui fit donner le nom de soude de varech, nom d'autant plus impropre que cette matière ne contient qu'une proportion très minime de carbonate de soude. Avant la découverte de Leblanc (fabrication de la soude par le sel marin), la soude de varech était très recherchée pour la fabrication du
verre. Mais, à partir de cette époque, les verriers renoncèrent à son emploi, et il fallut rechercher de nouveaux moyens d'en tirer parti. On opéra la séparation des sels composant la soude de varech, afin de se procurer des débouchés nouveaux dans d'autres branches d'industrie. On en retira aussi le brome et l'iode.
Actuellement, l'industrie des varechs subit une crise très intense. En France, il ne subsiste plus que quelques usines le long du littoral, dans le Finistère et le Morbihan. La principale est située au Conquet et appartient à M. Tissier. Nous avons extrait les renseignements qui précèdent d'une notice publiée par lui.
En 1873, les usines donnaient du travail à plus de 10000 personnes, occupées, soit dans les usines, soit à cueillir, ramasser, sécher et incinérer par an 200 millions de kilos de varechs verts, dont on put extraire 12 millions de kilos de soude brute. De cette soude brute, on obtint, par lavages méthodiques et opérations chimiques diverses :
de soufre
et enfin 90 000 hectolitres de marc de soude, ou résidu de fabrication, vendu pour amender les terres. L'usine du Conquet est renommée pour ses iodures de potassium, de plomb, de mercure, et pour son bromure de potassium.
L'industrie des produits chimiques extraits des varechs est très développée en Angleterre, et surtout en Ecosse.
Sels de soude. — On les retire des cendres obtenues en incinérant certains végétaux qui croissent sur les bords de la mer et dans les steppes salés. Le produit de la calci nation se nomme barille. Les pays producteurs sont : l'Espagne et le Portugal qui cultivent spécialement pour cet usage la barille, et
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dont les produits portent, selon leur provenance, le nom de soude d'Alicante, de Malaga, de Carthagène ; les îles Canaries incinèrent des ficoïdées; la France qui incinère à Narbonne et à Aigu es-Mortes des végétaux des genres Chenopodium, Âtriplex, Salso/a, Salicornia, etc. Il en vient aussi des pays du Levant.
Par un lessivage méthodique, on retire de cette soude impure du sel marin, du sulfate de soude et du carbonate de soude. La soude la plus pure est celle d'Espagne, qui contient 30 p. 100 de matières salines. Celle de Narbonne n'en contient que 14 p. 100.
LIEGE
Le liège est la partie principale de l'écorce de certains cbènes qui végètent surtout dans le bassin de la Méditerranée, aussi bien au nord de l'Afrique qu'au sud de l'Europe. En France, on cultive le Quercas suber sur les côtes de la Méditerranée, et le Quercus occidentalis en Gascogne. Les départements qui possèdent le plus de cbènes liège sont ceux des Landes et des Basses-Pyrénées, où l'on voit dans chaque village des avenues de chênes d'une incomparable beauté. Le Var fait de grands efforts pour accroître cette culture, qui est une source de richesse, étant donnée l'élévation constante du prix du liège, à cause du nombre toujours croissant de ses applications. On calcule que le bénéfice à l'hectare s'élève entre 80 et 100 francs. Les autres pays de production sont la Corse, l'Italie, l'Espagne, le Portugal et l'Algérie. L'Italie exporte peu; l'Espagne et le Portugal, dont les produits sont de qualité supérieure, exportent au contraire beaucoup. Quant à TAIgérie, elle pourrait fournir du liège à toute l'Europe si ses 200 000 hectares de chônes liège étaient convenablement exploités, et si l'on empêchait les incendies qui dévastent ses forêts chaque année.
Jusqu'à l'âge de douze ans, le chêne liège ne donne qu'un produit dur et coriace, irrégulier, ne servant qu'à faire des bouées et du noir d'Espagne. Après douze ans, il faut lui faire subir une opération, appelée démasclage, qu'on ne répète sur
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un même arbre qu'à des intervalles assez éloignés, tous les dix ans généralement; l'arbre, dont la vie est de cent cinquante ans environ, permet donc d'obtenir douze à quatorze récoltes. Le démasclage consiste à faire dans l'écorce deux incisions circulaires, dans le haut et dans le bas de l'arbre, puis à détacher cette écorce par planches au moyen d'autres incisions verticales. On pratique cette opération au moment du mouvement de la sève dans l'arbre, en juillet et août, autrement l'écorcene pourrait plus se détacher facilement. La blessure occasionnée par l'enlèvement de l'écorce doit être préservée de l'action de l'air et du soleil, sinon l'arbre se dessécherait et périrait. Le meilleur procédé d'empêcher ce dessèchement est celui indiqué par M. Capgrand-Mothes : il consiste simplement à replacer l'écorce enlevée dans sa position primitive pendant trois mois environ, temps suffisant pour que la nouvelle écorce formée soit devenue assez épaisse pour résister à la dessiccation.
L'écorce naturelle qui n'a pas subi l'opération du démasclage est de qualité très inférieure, et porte le nom de liège mâle. Le liège femelle est obtenu au moyen du démasclage.
Avant d'être livré au commerce, le liège doit subir quelques opérations préliminaires. On le fait bouillir avec de l'eau, ce qui le gonfle et augmente son élasticité ; puis on enlève le bois qui peut encore y adhérer, soit par le flambage, soit au moyen de bobines armées de pointes et tournant avec une vitesse de 900 tours par minute.
Nous empruntons à M. Arthur Good les renseignements qui suivent sur les principales applications du liège.
La plus importante de ces applications est la fabrication des bouchons. Le liège, conservé dans des caves humides, est débité en bandes, puis en carrés et finalement découpé sous la forme de bouchons, soit à la main, soit à la mécanique.
Dans la fabrication à la main, on plonge les cubes dans l'eau bouillante ; puis, après refroidissement, on les découpe en rond en les tournant devant un couteau fixe. Les bouchons ordinaires doivent être découpés dans un sens parallèle à l'axe de
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l'arbre, ce qui est facilement reconnaissable aux stries annuelles ; les bouclions larges et plats sont découpés dans un sens perpendiculaire. Les bouclions à vin doivent être cylindriques et présenter même des irrégularités qui rendent la fermeture plus hermétique. Les bouchons coniques, réservés aux pharmaciens, bouchent plus mal. Un bon ouvrier fait 2000 bouchons par jour.
La fabrication mécanique se sert de machines spéciales qui découpent le liège en bandes, puis en carrés et qui le tournent enfin, au moyen d'un couteau animé d'un muuvement de va-et-vient, le bouchon tournant devant ce couteau qui s'affûte de lui-même. Cette machine peut tourner oOOO bouchons par jour.
Les bouchons doivent être lavés avec de l'acide oxalique, du chlorure d'étain ou de l'acide sulfureux, ce qui leur donne une teinte plus agréable. Les rognures, dont le poids s'élève à 60 p. 100 du poids primitif, servent à fabriquer des agglomérés et du linoléum.
La consommation des bouchons de liège est énorme. On l'estime à un milliard de bouchons par année pour l'Europe entière, à deux millions de bouchons par jour pour l'Angleterre et ses colonies.
La France, qui en consomme pour 3G millions de francs par an, a ses principales fabriques dans les départements du Lot-et- Garonne, du Var, des Landes et des Pyrénées-Orientales.
Les autres applications du liège sont moins importantes. Le liège mâle sert à décorer les jardins, à faire des bouées de sauvetage, des chapelets pour les filets des pêcheurs ; les Kabyles s'en servent, en Algérie, pour couvrir leurs demeures et même pour maçonner des murs au moyen d'argile. Le liège femelle sert à fabriquer des calorifuges, c'est-à-dire qu'on en recouvre les tubes conduisant la vapeur qui ne se condense plus aussi facilement qu'au contact de l'air froid; des garnitures pour les cabines téléphoniques, car le liège conduit très mal le son; des étoffes pour rendre insubmersible, des semelles hydrofuges pour chaussures, des semelles élastiques pour danseurs et danseuses, des
casques légers pour les pays chauds, des fonds de chapeau, des moules pour la passementerie.
On a également tiré parti des résidus du liège. Par combustion, on en obtient un noir très beau et très résistant,^lit noir d'Espagne ; réduits en poudre, on en fabrique des agglomérés et du linoléum.
Les agglomérés s'obtiennent en mélangeant la poudre de liège avec un lait de chaux, comprimant et séchant de manière à fabriquer des briques légères. Ces briques servent à tapisser les caves des brasseries, ce qui retarde la fusion de la glace, à construire les murs des poudreries qu'une explosion peut détruire sans qu'on ait à redouter de grandes catastrophes, à recouvrir les planchers des filatures pour amortir le bruit des machines.
Quant au linoléum, qui a été inventé en Ecosse, on l'obtient en recouvrant une toile avec une pâte formée d'un mélange de poudre de liège et d'huile de lin siccative. Cette toile sert de tapis. En recouvrant du mélange des feuilles de papier ou de carton, on obtient de belles tapisseries de tentures, faciles à laver. Le linoléum rend les parquets insonores, enlève l'humidité des appartements, et remplace avantageusement les toiles cirées. Par le moyen du gaufrage et par l'emploi des vernis colorés, on obtient des imitations de véritables tapis.
La poudre de liège peut enfin remplacer le lycopode des pharmaciens et servir pour les emballages délicats.
On a fait dernièrement des essais de pavage en liège devant la gare de Liverpool Street, à Londres. Ce pavage en liège et en bitume est très doux et excellent pour les chevaux; il avait été déjà employé auparavant en Australie.
CAOUTCHOUC
Le caoutéhouc est le produit de la sève d'un assez grand nombre de végétaux. En faisant des incisions dans ces végétaux, on obtient un liquide ayant l'aspect particulier du lait. Comme le lait, d'ailleurs, il est formé par de petits globules suspendus
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dans de l'eau. Ces globules donnent, par leur réunion, la substance appelée caoutchouc.
On trouve des plantes à caoutchouc dans l'Amérique du Sud et l'Amérique Centrale, en Asie et en Afrique.
Amérique. — Le meilleur caoutchouc est celui que produit le Siphonia elastica du Brésil. Les caoutchoucs des autres provenances sont beaucoup plus impurs, fermentent et dégagent une odeur acre et désagréable, et au Brésil même, c'est le caoutchouc de Para qui est le meilleur.
Le caoutchouc du Brésil arrive en Europe sous la forme de poires creuses, de larmes ou de plaques, selon les modes de préparation. Le Siphonia elastica est appelé seringueira par les indigènes, et le caoutchouc se nomme seringa. Chaque pied peut produire par année environ 8 kilogrammes de caoutchouc, depuis l'âgede dix ans jusqu'à la mort de l'arbre, qui vit prèsd un siècle. 11 affectionne la vallée de l'Amazone, où on le trouve sur une étendue de 600 lieues, dans les régions baignées par les rivières Madeira, Punis, Ilyurua. Hyutahy et Hyavary. Outre le caoutchouc, le Siphonia elastica donne une semence dont on extrait une huile excellente pour la fabrication des vernis etdes savons. On peut cultiver sous son ombrage le cacao, qui, comme lui, aime les lieux humides. La culture de cet arbre est donc pour le Brésil une source de grande richesse. Le Para exporte à lui seul chaque année 10 millions de kilos de caoutchouc, d'une valeur de 30 millions de francs.
L'ancien procédé d'extraction, nommé amiclio, avait l'inconvénient d'épuiser l'arbre; aussi est-il défendu aujourd'hui. Il consistait à envelopper le tronc avec une liane, sous forme d'hélice, et à faire des incisions dans l'écorcc au-dessus de la liane ; le suc coulait le long de- la liane jusqu'à une tasse placée à la partie inférieure. Le procédé employé actuellement est celui des tigellinhas, c'est-à-dire des petites tasses. Un pratique des incisions transversales, de deux centimètres au plus, et on place au-dessous de chacune d'elles une petite tasse qu'on lixe avec un peu d'argile. Quand le vase est plein, ou le vide dans un baquet. Le baquet rempli, on le porte lui-même à l'usine. Là, on
plonge une large spatule de bois dans le liquide laiteux, et on l'expose à la fumée d'un four où brûlent les fruits de certains palmiers. Après avoir renouvelé plusieurs fois la même opération, la spatule se trouve recouverte d'une feuille de caoutchouc très pur. Parfois, au lieu de spatule, on se sert d'une sorte de poire en terre glaise qu'on recouvre de caoutchouc par le même procédé. En délayant ensuite l'argile dans de l'eau, on obtient ces poires creuses en caoutchouc qui arrivent en Europe.
On a proposé, pour la préparation du caoutchouc, des méthodes moins grossières que les précédentes; mais, jusqu'ici, aucune n'a donné de meilleurs résultats. Strauss, par exemple, a proposé de coaguler le liquide laiteux avec de l'alun, puis de soumettre à la presse le produit obtenu. En mélangeant le suc tel qu'il sort de l'arbre avec un peu d'ammoniaque, on l'empêche de fermenter et on peut l'expédier au loin pour des usages particuliers.
Outre le Brésil, il y a encore en Amérique un grand nombre d'autres contrées qui recueillent du caoutchouc sur diverses espèces de végétaux : Buenos-Ayres, Carthagène, Valparaiso, Mexico, les Guyanes, La Martinique. Les végétaux producteurs sont : YHevœa Gui/anensis, le Sapota muileri ou balata, le Mimosops e/ata, le Siphonia eahuchu et diverses variétés de figuiers. Toutes ces variétés de caoutchouc ont peu de valeur à côté de celui du Brésil.
Asie et Afrique. — Le Siphonia eahuchu, le Ficus elastica, Vlatropha elastica, et d'autres espèces des Indes, fournissent encore du caoutchouc. L'Urceola elastica et autres variétés en produisent beaucoup dans l'archipel Indien, à Sumatra, Java, Penang, les Moluques, la péninsule Malaise, Manille, Bornéo et même en Chine. Ces variétés de caoutchouc sont très impures, car elles sont obtenues par des procédés très imparfaits. On se contente, dans ces contrées, de pratiquer des incisions dans l'arbre et de laisser couler la sève le long du tronc jusque dans une fosse creusée dans le sol. Le liquide fermente et se mélange avec de la terre et des débris de bois. A Java, la sève se coagule le long de l'écorce et donne un caoutchouc livré au commerce sous la forme de filaments assez purs.
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Quant à l'Afrique, le Gabon, l'Egypte et Madagascar en fournissent le plus, mais également de qualité très inférieure. Celui du Gabon est d'une odeur repoussante et à demi liquide ; il provient de lianes de la famille des apocinées. Le caoutchouc de Madagascar, obtenu de plusieurs variétés de figuiers et d'une liane ressemblant au houblon, est de couleur rosée et donne d'assez bons produits après vulcanisation. Le caoutchouc des lianes est obtenu par un curieux procédé. On coupe les lianes et on en fait des bottes, qu'on suspend au-dessus d'un récipient où coule goutte à goutte la sève qui s'écoule par les sections des tiges. Usages du caoutchouc. — Le caoutchouc est connu et employé par les indigènes des tropiques depuis un temps immémorial. Dans l'Amérique du Sud, ils en confectionnaient des tissus imperméables et divers ustensiles de ménage. La Gondamine, académicien français envoyé au Pérou, en 1736, pour y mesurer un arc du méridien, eut l'occasion d'en faire une étude approfondie. En 1751 et en 1768, Fresnau et Macquer en expédièrent, de Cayenne, des échantillons en France. Mais, jusqu'en 1791, le caoutchouc ne fut qu'un objet de curiosité; il ne devint réellement matière première utilisée par l'industrie que lorsque Grassart, à cette époque, en fit des tubes. Il est cependant juste de dire qu'en 1752, un descendant de Magellan avait déjà proposé de se servir du caoutchouc pour effacer le crayon et l'encre.
Les propriétés du caoutchouc pur sont fort remarquables : à la température ordinaire, il est mou et élastique ; à 0°. il devient dur comme du bois ; quand on le chauffe, il se ramollit et se soude sur lui-même sous une faible pression ; il devient visqueux à 150°, huileux à 230°, et peut alors servir de vernis pour préserver le fer de l'oxydation. Il est d'ailleurs soluble partiellement dans l'essence de térébenthine et la benzine, surtout dans le sulfure de carbone et l'essence de lavande.
Le caoutchouc, tel qu'il arrive en Europe ou aux États-Unis des pays producteurs, est très impur et demande à être dépouillé des débris d'écorce, du sable et des autres matières étrangères qui le souillent.
Il 1
C'est Nickel qui imagina, en 1837, le procédé encore en usage pour purifier le caoutchouc, lequel a reçu un grand nombre de perfectionnements successifs. Il consiste à broyer le caoutchouc entre des cylindres munis de dents et lavés par un courant d'eau. La matière élastique se soude sur elle-même et résiste au courant d'eau qui ne peut entraîner que les matières étrangères. Le caoutchouc est ensuite pétri entre d'autres cylindres chauffés à la vapeur, puis enfin fortement comprimé à la presse hydraulique et étiré en feuilles au laminoir.
Le caoutchouc ne fut utilisé industriellement qu'à la fin du xvm e siècle. On en fit des balles élastiques pour enfants et l'on s'en servit, sous le nom de gomme statique, pour effacer le crayon. Ses usages se multiplièrent rapidement, surtout après qu'on eut découvert le procédé de la sulfuration.
Le caoutchouc cesse d'être élastique quand la température est trop basse. En 1836, Charles Goodyear, aux États-Unis, trouva un procédé qui laissait au caoutchouc son élasticité à toutes les températures, mais présentait l'inconvénient de l'empêcher de se souder sur lui-même. Goodyear conserva sa découverte secrète, ne prit pas de brevet et fabriqua des chaussures imperméables avec son nouveau caoutchouc. Peu de temps après, Thomas Hancock, de Newington, près Londres, fit aussi la même découverte, prit un brevet et contraignit Goodyear à fermer sa fabrique.
Goodyear et Hancock avaient tout simplement découvert la propriété que possède le caoutchouc de conserver son élasticité quand on le plonge dans du soufre fondu à 1S0°. Le caoutchouc ainsi traité a reçu le nom de caoutchouc volcanisé, qu'on écrit aujourd'hui vulcanisé. Plusieurs perfectionnements ont été apportés à la vulcanisation du caoutchouc par MM. Hayvvard, Rattier et Guibal, Parkes, Aubert et Gérard, etc. Voici les procédés les plus employés.
Procédé Goodyear. — C'est le plus simple et le plus employé : le caoutchouc est malaxé, dans les cylindres broyeurs qui servent à sa purification, avec 6 à 8 centièmes de son poids de soufre. On façonne l'objet avec ce caoutchouc, qui a conservé
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la propriété de se souder sur lui-même, la vulcanisation n'étant pas encore produite. L'objet une fois façonné, on le chauffe à 130-140% ce qui combine le caoutchouc avec le soufre.
Procédé Hancock. — L'objet façonné avec le caoutchouc pur est trempé dans le soufre fondu à 130° pendant deux à trois heures.
Procédé Parkes. — Le caoutchouc est trempé dans un mélange de 40 parties de sulfure de carbone avec une partie de chlorure de soufre, puis on laisse évaporer dans une étuve chauffée à 21°. L'immersion ne dure que quelques minutes. On peut remplacer le sulfure de carbone par l'élher de pétrole et le chlorure de soufre par du bromure de soufre.
Procédés Gérard. - Pour les objets de grande épaisseur, on trempe le caoutchouc dans du polysulfure de potassium chauffé à 140% puis on enlève l'excès de soufre avec de la soude caustique pour empêcher le dégagement d'acide sulflmlrique qui se produirait sans cette précaution. Ainsi vulcanisé, le .caoutchouc prend une teinte noire et devient doux et lisse. '
Gérard incorpore aussi au caoutchouc, pendant le broyage avec les cylindres, un mélange de soufre et de chaux. On façonne, puis on vulcanise en chauffant à 104°. Ce procédé empêche le durcissement du caoutchouc avec le temps et le dégagement d'acide sulfhydrique.
En 1848, Goodyear découvrit encore le caoutchouc durci ou ébonite. En somme, c'est une combinaison du caoutchouc avec un grand excès de soufre. Mais le caoutchouc ainsi combiné acquiert des propriétés nouvelles qui ont été utilisées dans l'industrie. 11 devient noir, dur et élastique comme l'ivoire et la baleme ; il se laisse très bien polir et travailler au tour et à la scie.
Voici comment on le prépare. Le caoutchouc, qu'on peut choisir de qualité médiocre, est plongé pendant quarante-huit heures dans de l'eau chauffée à 30% puis on le lamine. Il est ensuite déchiqueté dans des appareils semblables à la pile à papier. (Voir Fabrication du papier.) La pulpe est alors séchée puis malaxée entre des cylindres chauffés par la vapeur. On
incorpore à la pâte moitié de son poids de soufre en canon finement pulvérisé et Ton mélange intimement. On lamine avec des cylindres et l'on chauffe enfin progressivement jusqu'à 135° pendant huit heures environ.
On peut augmenter la dureté de l'ébonite en y additionnant de la gutta-percha ou de la gomme laque. Pour augmenter son poids, on y ajoute de la craie, du sulfate de baryte, du carbonate de baryte, de la magnésie, du plâtre, de l'argile, etc. En l'agglomérant avec du sable, du silex broyé ou de l'émeri, on obtient d'excellentes pierres à aiguiser. L'addition de magnésie produit l'ivoire végétal, très blanc, très dur, très homogène, et dont on fabrique de belles billes de billard.
Les applications de l'ébonite sont innombrables. On en fait des chaînes, des boutons, des broches, des bracelets, des ornements de deuil, des manches de parapluie, des cannes, des peignes, des cravaches, des baleines pour corsets, ombrelles et parapluies, des cuves pour photographie, des robinets, des soupapes, des pieds isolants pour appareils électriques, des manches de couteau, des obturateurs d'une durée extraordinaire pour les armes, des navettes pour le tissage, des feuilles pour placage de meubles, des instruments de musique, des statuettes et des médaillons. Il remplace la corne et les bois durs pour les travaux de tabletterie et d'ébénisterie.
Mélangé avec des poudres colorées, l'ébonite produit des effets encore plus remarquables. Sous cette forme, oq lui donne le nom de vulcanite. Sous le nom de parkésine, on prépare aussi un produit ayant de la transparence et une teinte jaune clair qui imite l'écaillé blonde. La parkésine s'obtient par le mélange de l'ébonite avec de l'huile d'olive, du coton-poudre dissous dans la nitrobenzine, l'éther ou l'alcool, du chlorure de soufre, du naphte ou du sulfure de carbone, ce qui lui donne de la flexibilité. M. Aubert est même parvenu à imiter parfaitement le marbre, le jaspe et certaines pierres ornementales au moyen de l'ébonite. C'est également lui qui a indiqué un procédé pour reproduire les objets d'art au moyen de la même substance. L'objet à reproduire est d'abord moulé avec du plâtre qu'on
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sèche à l'étuve. On recouvre ce moule d'une première couche de caoutchouc dissous dans le sulfure de carbone avec du soufre et une matière colorante. Quand cette couche est sèche, on en met une seconde, puis une troisième et ainsi de suite jusqu'à l'épaisseur voulue. Le tout est enfin exposé pendant une dizaine d'heures à l'action de la vapeur d'eau surchauffée à quatre atmosphères dans une chaudière autoclave. Quant au plâtre, on l'enlève au moyen d'une brosse dure. La matière obtenue ressemble à l'ivoire ou à la corne.
Quant aux usages du caoutchouc pur ou vulcanisé, ils sont devenus véritablement universels. Nous devons nous borner à signaler les principaux.
Vers 1820, le caoutchouc fut employé pour la fabrication des tissus imperméables et des tissus élastiques. Depuis longtemps, on fabriquait déjà au Brésil des tissus imperméables en étendant, sur de la toile, une couche de caoutchouc frais. En Europe, Mackintosb (de Glasgow) imagina un procédé plus commode, qui consistait à laminer une mince feuille de caoutchouc entre deux étoffes. Actuellement, on préfère imprégner l'étoffe d'une masse pâteuse obtenue en dissolvant le caoutchouc dans de l'essence de térébenthine et de l'huile légère de goudron.
Les tissus élastiques furent confectionnés quelques années plus tard par Nadler. Le caoutchouc, découpé au moyen de couteaux en fils minces, est tissé à froid pour lui donner moins d'élasticité. On lui rend son élasticité en le chauffant vers 70 degrés.
En 1862, les Anglais et les Américains ont, les premiers, fabriqué des courroies en caoutchouc. Ce sont des toiles de coton ou de chanvre, enduites de caoutchouc et collées les unes sur les autres. Ces courroies sont plus résistantes que celles en cuir et ne serpentent pas.
La maison Aubert et Gérard, de Grenelle, à Paris, a mis dans le commerce, vers la même époque, les semelles de caoutchouc imitant le cuir.
Les balles d'enfants s'obtiennent par le procédé suivant. On
découpe quatre segments de sphère dans une lame de caouchouc mélangé avec du soufre. On soude les bords en pressant avec les doigts à la température de 2o à 30°, ou encore en employant comme soudure une pâte de caoutchouc, de soufre, de sulfure de carbone et de benzine. La balle est alors logée dans un moule creux de forme sphérique. On chauffe à la vapeur à 100°, la balle se gonfle alors et la vulcanisation se produit.
Les petits ballons à hydrogène sont fabriqués avec des lames minces obtenues par laminage à chaud. On les colore en rouge et on les vulcanise par immersion dans une dissolution d'orcanette dans le sulfure de carbone.
Les tubes se fabriquent en soudant les bords nettement découpés d'une longue bande de caoutchouc.
Les tapis anglais, dits kamptulicon, s'obtiennent avec un mélange de caoutchouc, de liège réduit en poudre, de bourre de coton et d'huile siccative. Le tout est laminé en feuilles par cylindrage.
Le caoutchouc est encore employé à la fabrication des rondelles élastiques pour serrer les rouleaux, des couvertures de livres de prix, surtout en Angleterre, des bandes de roues pour vélocipèdes, des rouleaux pour machines à imprimer les tissus ou les livres, des bandes de billards (cette application a d'abord été faite aux Indes), des jouets, des bouts de biberon, des instruments de chirurgie, des poires pneumatiques, des patères. pneumatiques inventées par Lavater, etc., etc.
Voici enfin, pour terminer, quelques petites applications intéressantes. Mélangé avec de la limaille de fer, le caouchouc donne un mastic excellent pour souder le fer avec le fer ou la fonte avec la fonte. Avec la chaux, et chauffé à 220°, il donne un mastic pour fermetures hermétiques et hydrofuges. En dissolution dans l'huile de pétrole blanche, il se mélange avec les couleurs qu'il rend plus brillantes ; il sert à vernir les cartes géographiques, les dessins au fusain et au crayon.
La glu marine, excellente pour cimenter les bois des constructions maritimes, les pierres, les tissus, s'obtient en chauffant 4 parties de caoutchouc, 34 parties d'huile de houille et 64 parties
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de gomme laque. Elle s'applique à chaud, à la température de 120 degrés.
Les déchets de caoutchouc sont utilisés dans l'industrie. On les dissout dans l'huile légère de houille ou l'essence de térébenthine, ou mieux encore dans un mélange de sulfure de carbone et d'un peu d'alcool. Cette dissolution pâteuse sert à coller les bois d'ébénisterie, les fleurs artificielles, les laines pour tapisserie, à relier les livres et les registres, etc.
L'industrie du caoutchouc est devenue considérable en Europe et aux États-Unis. C'est aux Etats-Unis surtout qu'elle a pris !e plus d'extension, principalement pour la fabrication des chaussures en caoutchouc, qui représentent à elles seules une valeur annuelle de 130 millions, c'est-à-dire la moitié de la production totale. Cette industrie donne du travail à 15000 ouvriers. En Europe, les principaux centres de travail du caoutchouc sont en Angleterre et en France, pays qui occupent le premier rang, puis en Belgique, en Hollande, en Autriche, en Russie et en Allemagne. D'importantes fabriques existent à Londres, Paris, Saint-Pétersbourg, Vienne, Berlin, et dans le duché de Bade.
VI. — GUTTA-PERCHA
La gutta-percha est la sève d'un arbre nommé perlcha ou niato par les indigènes et Isonandra rjutla par les botanistes. Elle est connue de toute antiquité dans les Indes Orientales, la Chine et les îles Malaises. Les Anglais la connurent dès 1G."0, mais elle ne commença à être sérieusement utilisée qu'en 1-842, après les travaux du docteur Montgomery, qui habitait Singapour. En 18ii, des délégués commerciaux, ayant remarqué à Singapour les divers ustensiles fabriqués avec la gutta-percha, envoyaient à Paris une note pour recommander cette nouvelle substance à l'industrie parisienne.
La production de la gutta-percha est malheureusement très limitée. L Isonandra gutta ne croît qu'à Bornéo, Sumatra, Java et dans la péninsule de Malacca ; la majeure partie de la résine fournie par cet arbre vient de Singapour.
L'exploitation de Vlsonandm, de ce bel arbre qui peut monter a 20 mètres de hauteur avec un diamètre d'un mètre à la base est d'ailleurs barbare et menace celui-ci d'une destruction complète. L'arbre est coupé, puis on y pratique des incisions dans toute sa longueur. La sève qui s'écoule est recueillie dans des noix de coco ou des feuilles de palmier, puis on la fait bouillir el on la pétrit sous forme de cylindresoude plaques. Unarbre peut donner jusqu'à 18 kilos de gutta. On conçoit qu'un semblabh mode d extraction soit susceptible d'anéantir sous peu un produit dont l'utilité augmente chaque jour davantage. Aussi le prix de la gutta-percha va-t-il sans cesse en croissant; il est plus que temps de prendre les mesures nécessaires pour éviter h disparition de Vlsonandra. M. Jungfleisch a indiqué un nouveau mode d'extraction des feuilles qu'il épuise par le toluène On entraîne ensuite le toluène de la solution par un courant de vapeur d'eau à 100°. On extrait ainsi des feuilles de 9 à 10 p. 100 de leur poids en gutta-percha.
Cette rareté de la gutta-percha a conduit les botanistes et les chimistes à lui chercher des succédanés. La résine du Sapota Mullen, qui croît au Brésil, n'a pas donné les résultats qu'on en attendait; M. Edouard Heckel, professeur à la Faculté de Marseille, a recommandé le Butyrospermum Par/ciî, bel arbre qui croît en abondance dans l'Afrique Centrale, dans la vallée supérieure du Nil, dans le Haut-Niger, le Bouré et le Fouta- Djallon. La sève de cet arbre fournit une résine analogue à la gulta-percha ; son fruit, semblable à la prune, est comestible, et ses graines servent à la préparation d'un beurre très employé par les indigènes. Les indigènes désignent cet arbre sous le nom de bassia ou karité.
L'écorce extérieure de bouleau, bouillie longtemps avec de 1 eau, donne une matière se résinifiant à l'air, susceptible de remplacer la gulta-percha dans les moules usités en galvanoplastie.
D'autre part, certains chimistes ont tenté de préparer de la gutta-percha artificielle. Voici un procédé, dont nous ne certifions pas l'efficacité : on chauffe à 150°, jusqu'à dissolution complète, du copal, du soufre et de l'essence de térébenthine
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ou du pétrole. Après refroidissement, on ajoute de la caséine dissoute dans de l'eau ammoniacale et de l'esprit-de-bois, puis on chauffe le tout à io0°. On colore avec du brou de noix. Il ne reste plus qu'à laver le produit et à le dessécher.
La gutta-percha doit être purifiée comme le caoutchouc, au moyen d'un traitement mécanique. Elle est d'abord réduite en copeaux minces au moyen d'un couteau, puis lavée à l'eau froide. Elle est ensuite triturée et mise en bouillie au moyen de cylindres armés de dents sur lesquels coule un filet d'eau qui entraîne les impuretés. Enfin, on la fond dans une chaudière à li;;°; puis, après refroidissement, on la réduit en feuilles au moyen d'un laminage.
Les propriétés de la gutta-percha sont très remarquables. Elle se soude sur elle-même comme le caoutchouc; elle se ramollit dans l'eau chaude à 130°, et redevient dure et cassante à basse température. Elle se dissout dans le sulfure de carbone, le chloroforme, l'huile de naphte, la benzine et l'essence de térébenthine. Pour la rendre plus souple et plus élastique, on lui ajoute du caoutchouc ou un peu de gomme laque. On la rend moins altérable en la chauffant dans une dissolution de soude caustique ou en lui ajoutant du suif ou de la paraffine. Enfin, en la combinant avec un excès de soufre, on la transforme en une matière dure, noire, susceptible d'un beau poli et qui se laisse travailler comme la corne et l'ivoire. En ajoutant à cette substance des poudres colorées, on en fabrique des peignes, des baleines, etc.
Les applications de la gutta-percha se multiplient chaque jour. Ses deux principaux usages sont la fabrication des câbles électriques et celle des moules pour la galvanoplastie. Nous aurons l'occasion de revenir un peu plus tard sur ces deux applications qui font de la gutta-percha une substance si précieuse. On en fabrique encore des courroies, des tubes, des entonnoirs, des cuvettes pour la photographie, des instruments de chirurgie, des ronds de serviettes, des fioles pour contenir l'acide fluorhydrique, des peignes, des brosses, des manches de couteau, des semelles de souliers, des chaussures imperméables,
des chapeaux à l'usage des marins, des rouleaux d'impression, des objets moulés de toutes sortes.
Elle peut être appliquée avec avantage à la décoration, car elle prend la coloration et l'éclat du bronze florentin par l'incorporation de certains sulfures métalliques. On peut aussi lui donner un éclat métallique en la soumettant à l'action des vapeurs nitreuses ou en la faisant bouillir dans une dissolution concentrée de chlorure de zinc.
L'industrie consomme une grande quantité de gutta-percha. On peut estimer sa consommation annuelle à un million de kilogrammes pour l'Angleterre et à 60 000 kilogrammes pour la France. Il ne faut pas oublier que c'est l'Angleterre qui fabrique la presque totalité des câbles électriques du monde entier.
Térébenthines. — La térébenthine est la sève de plusieurs espèces d'arbres résineux. La térébenthine de Chio, extraite par incision du Pistacia terebinthos des Indes, de la Perse, de Syrie et surtout de Chio ; la térébenthine de Venise, extraite du mélèze dans la Suisse et surtout dans le Tyrol ; la térébenthine des Vosges onde Strasbourg, extraite du sapin argenté d'Alsace : ces diverses térébenthines ne sont guère employées qu'en médecine. La plus belle de toutes est celle de Strasbourg. Son odeur suave rappelle celle du citron. On l'obtient en crevant les ampoules qui la contiennent et qui se forment sur l'écorce des jeunes tiges. Uabiétine, qu'on extrait de la térébenthine de Strasbourg, sert à préparer la vanilline.
La seule térébenthine véritablement industrielle est celle du pin, dite de Bordeaux ou des Landes. Elle constitue le principal revenu forestier du sud-ouest de la France.
La térébenthine se récolte de mai en septembre. Tous les huit jours on pratique, au moyen d'une hachette, une nouvelle incision dans l'écorce de l'arbre, de manière à entailler légèrement le bois. Ces entailles se font horizontalement et elles sont parallèles les unes aux autres, de manière à former une même
rangée verticale. On fait ainsi le tour de l'arbre, en pratiquant chaque année une nouvelle rangée verticale. Chaque arbre vit de soixante à quatre-vingts ans, fournissant 3 à 4 kilogrammes de térébenthine par an.
Jadis, on se contentait de laisser couler la sève le long de l'écorce, jusqu'à un trou pratiqué en terre au pied de l'arbre, ce qui donnait un produit souillé de sable, de terre et de débris de bois. De plus, une partie de l'essence se perdait par évaporation. Actuellement, on préfère la méthode Hughes et Ader, qui donne une résine pure, blanche, riche en essence et plus abondante. La résine est recueillie dans des vases adaptés à l'écorce.
On donne le nom de galipot ou barras à la résine desséchée sur l'arbre, laquelle coule naturellement ou par des entailles mal fermées.
L'essence de térébenthine brute doit être purifiée. Pour cela on la filtre à travers une couche de paille et on l'expose au soleil, mais ce procédé a l'inconvénient de laisser évaporer une partie de l'essence. On préfère filtrer la résine à travers un sac de toile dans lequel arrive un jet continu de vapeur d'eau. Avec le résidu, filtré à travers la paille, on prépare l'essence et la colophane.
La térébenthine sert à la fabrication des vernis et de la cire à cacheter. Par distillation avec de l'eau, on en retire l'essence de térébenthine et un résidu sec, nommé braisée, arcanson ou colophane, dont on fait des torches, des allume-feux, de la poix, des savons mousseux, etc. En chauffant à 2."i0 o un mélange de résine et de soufre, on obtient un bitume artificiel, soluble dans la benzine et le chloroforme, sensible à l'action de la lumière comme le bitume de Judée.
La meilleure térébenthine de pin vient des régions comprises entre Bordeaux et Bayonne, mais on en recueille aussi de grandes quantités dans divers autres pays, notamment en Algérie, dans la province d'Alger où il y a 50 000 hectares de pins, dans la Sarthe où 40 000 hectares sont couverts de pins, en Portugal, en Autriche, dans les environs de Bade, en Allemagne, en Grèce, surtout à Chalcis.
Ne quittons pas les arbres résineux sans indiquer deux pro-
duits qui ne sont en somme que des variétés de térébenthine : le baume de Canada, extrait par incision de YAbies balsamea dans l'Amérique du Nord, et la poix de Bourgogne, extraite de YAbies excelsa, dans les montagnes de l'Europe Centrale et surtout en Finlande. Ces deux substances sont employées en pharmacie.
Laque. — Le célèbre laque du Japon est obtenu au moyen de la sève d'un arbre, le Rhus vernicifera, qui fournit en outre de la cire et un bois jaune très apprécié dans l'ébénisterie. La sève est d'abord recueillie au moyen d'incisions faites dans le tronc ; plus tard, on coupe l'arbre et on incise ses branches après macération dans l'eau, ce qui donne encore de la résine. Quant au vernis lui-même, sa composition est très variable suivant sa destination. On mélange à la sève du sulfate de fer, du vermillon, de la poudre de pierre à aiguiser, de la colle forte de riz, etc. Les objets recouverts de laque se fabriquent principalement à Tokio, Kioto et Osaka. Cette industrie donne lieu à une exportation considérable. Quant à son origine, elle se perd dans la nuit des temps.
On a tenté d'acclimater le Rhus vernicifera en Europe. Citons surtout les essais du professeur Rhein, de Francfort, qui fit des plantations dans cette ville en 1885, à son retour d'un voyage au Japon. Il serait à désirer qu'on pût fabriquer le laque en Europe, car c'est évidemment le vernis par excellence. Les Anglais et les Hollandais, qui font des imitations de laque japonais, ont essayé de remplacer le véritable laque par d'autres résines. En Hollande, par exemple, on se sert d'un mélange de copal de Zanzibar et d'encre de Chine.
Succin. — ■ Le succin ou ambre jaune est une résine fossile qu'on rencontre dans certaines couches de terrains riches en lignite, ce qui démontre bien l'origine végétale de cette substance. Les gisements les plus importants de succin se trouvent sur les bords de la mer Baltique, dans la Poméranie et la Prusse Orientale. Son exploitation est faite pour le compte du gouvernement prussien. Une partie des couches succinifères sont situées au-dessous des eaux de la mer. Balayées par les vagues, les
couches se délitent et mettent la résine en liberté. On la recueille au moyen de filets.
On trouve aussi de l'ambre, mais en faible quantité, dans les terrains ligniteux de la France, de l'Angleterre et dans quelques parties de l'Allemagne. On exploite aussi l'ambre en Birmanie : à Mandalay on le transforme en chapelets, parures, ornements et statuettes religieuses.
Le succin est susceptible d'un beau poli. Il sert comme pierre d'ornementation pour la fabrication des colliers, des boucles d'oreilles, des pommes de canne, des tuyaux de pipe, etc. Il est employé pour la préparation des vernis, mais seulement après avoir été fondu en vase clos, ce qui le rend soluble dans l'alcool et les essences. Il sert également à préparer des parfums. L'huile de succin était jadis très employée dans la parfumerie. En traitant par l'acide azotique une dissolution d'huile de succin dans un mélange d'alcool et d'ammoniaque, on obtient le musc artificiel.
L'huile de succin est d'ailleurs l'un des produits de la distillation sèche du succin.
Gomme laque. — C'est une résine élaborée par plusieurs végétaux des Indes et de la Cochinchine, des figuiers, des nerpruns, des acacias, des madugas, des crotons, etc. Elle est produite par la piqûre d'un insecte, le Coccus laccse. On procède à la récolte avant l'éclosion des œufs de l'insecte, avant que les jeunes, en sortant de leur prison, aient emporté une partie de la matière colorante. Pour la récolter, on casse les branches, on les fait sécher au soleil, et on détache la gomme laque.
La gomme laque est employée en teinture et dans la fabrication des vernis, des mastics et des cires à cacheter. On l'utilise aussi dans la chapellerie et pour la préparation des meules factices, des marbres factices et des agglomérés pour l'électricité. Dans le commerce on trouve plusieurs variétés de gomme laque : la laque en bâtons, c'est-à-dire la branche de l'arbre elle-même supportant sa résine ; la laque en grains, c'est-à-dire la résine séparée de la branche; la laque en écailles, qui résulte de la fusion de la laque en grains, filtrée à travers une toile et coulée
en plaques minces. La laque en bâtons est la meilleure, celle qu'on préfère toujours en teinture. Les beaux maroquins rouges du Levant sont teints au moyen de cette substance.
Sang-dragon. — Résine extraite des fruits d'un palmier rotang, le Calamus draco, et d'autres végétaux divers, le Pterocarpus draco, et le Bracxna draco. Les fruits du Calamus draco, gros comme une noisette, sont recouverts d'une résine rouge. On les fait bouillir dans l'eau pour fondre et détacher la résine. Cette résine, fortement astringente, est employée comme dentifrice et surtout pour la préparation des vernis rouges.
Copal. — La résine copal a des origines très diverses. Il en vient du Bengale, du Brésil, de la Guyane, de Carthage, de Sierra-Leone en Afrique, du Congo, de Zanzibar. Là se trouve, le long des côtes, une immense forêt de 200 milles de longueur; elle fournit en abondance une résine très parfumée. Le copal est principalement employé pour la fabrication des vernis. La Nouvelle-Calédonie fournit le kaori, qui est estimé. Le copal tendre ou gomme damar de Batavia sert à décalquer, à durcir la stéarine des allumettes et des bougies et en pharmacie.
Mastic. — C'est le suc d'un pistachier (Pistacia lentiscas), qui croît surtout à Chio. Les Orientaux mastiquent cette résine. En solution éthérée, elle sert à remplir les cavités des dents.
Sandaraque. — Résine extraite d'un conifère, le Callitris quadrivallis, qu'on trouve dans l'Atlas, en Algérie et au Maroc.
Résines médicinales. — Les résines suivantes sont surtout employées en médecine.
Résine courbaril ou animée, de plusieurs légumineuses de la Guyane.
Résine élémi, de YAmyris elemifera, arbuste de l'Amérique du Sud.
Résine labdanum, du Cistus creticus, arbrisseau de l'île de Candie.
Résilie tacamaque, de plusieurs Icicas de la Guyane. • Résine degaïac, du Gaiacum officinale, grand arbre des Antilles, surtout de Saint-Domingue et de la Jamaïque. La résine est extraite par incision. On coupe aussi les branches, on chauffe
l'une des extrémités de la bûche et la résine s'écoule par l'autre. Ce médicament a beaucoup perdu de son antique réputation.
Résine de jalap, delà racine du Convolvulus schiedanus, du Mexique, qui croît spontanément dans les régions humides et montagneuses, purgatif puissant.
Gomme ammoniaque, du Dorema ammoniacum de la Perse et de l'Arménie.
Résine galbanum, de plusieurs ombellifères de l'Ethiopie, de l'Afrique et de la Perse.
Gomme séraph ique ou sagap enum , d n Féru la persica de l 'Égyp te et de la Perse.
Opoponax, du Levant.
Résine bdellium, du Ralsamodendron africanum, du Sénégal, et de YAmyris gummifera de l'Inde.
Asa fœlida, racine du Fenda asa fœtida, de la Perse, obtenue en coupant la tige et recueillant le suc qui s'écoule de la racine. Les Orientaux s'en servent pour parfumer leurs mets.
Aloès, des feuilles de plusieurs aloès originaires du Cap et cultivés dans les Indes Occidentales et Orientales, en Grèce, en Egypte. Le meilleur procédé d'extraction consiste à coupelles feuilles, à les suspendre et à recueillir dans un vase le suc qui s'écoule. Celui du Cap est le plus recherché. Purgatif énergique.
Gomme gulte, du Garcinia morella et de plusieurs autres végétaux de l'Orient. Purgatif énergique. Donne une belle couleur jaune par émulsion avec l'eau. Les alcalis la colorent en rouge vif. Vient du Siam et de Ceylan.
Résine gomarl, du Rursera gummifera, de la Guyane et des Antilles.
Résine damar, de plusieurs conifères de la Malaisie, des Indes, de l'Australie, très employée surtout pour la fabrication des vernis. (Voir Copal.)
Résine scammonée, de la racine du Convolvulus scammoitia, de la Grèce et de l'Orient. Celle d'Alep est la plus recherchée comme purgatif énergique.
Euphorbe, de VEuphorblaresinifcra, purgatif énergique.
Résines baumes. — Ces résines sont parfumées par ellesmêmes ou dégagent une odeur agréable quand on les chauffe. Encens ou oliban, du Boswellia serrata, des Indes Orientales, de l'Arabie et de l'Abyssinie, employé de temps immémorial dans les cérémonies religieuses de l'Orient.
Myrrhe, du Balsamodendron myrrha, des côtes abyssiniennes de la mer Rouge, connue comme parfum depuis toute antiquité. Employée comme parfum, pour préparer les clous fumants et les dentifrices.
Benjoin, du Styrax benzoin, du sud de Sumatra, de Java, de Siam, de la presqu'île de Malacca. Chauffé, il donne une huile parfumée et de l'acide benzoïque, employé dans l'industrie, mais aujourd'hui l'acide tiré du benjoin a cédé la place à l'acide benzoïque artificiel extrait de diverses substances. Son mélange avec du sucre, du salpêtre, du storax, de l'encens, de la cascarille, constitue l'encens des églises. Mélangé avec du charbon, du salpêtre, du baume de Tolu, du santal citrin, il sert à préparer les clous fumants, les pastilles du sérail, les bâtons aromatiques. Il sert aussi à préparer le lait virginal des parfumeurs.
Bannie de Tolu, du Myroxylon toluiferum, de l'Amérique du Sud. Très employé en médecine comme sirop.
Copa/tu, de plusieurs plantes du genre Copaifera, du Brésil, de la Guyane, du Mexique, des Antilles. Odeur désagréable, saveur amère et nauséabonde. Très employé en médecine. Pour l'obtenir, on perce des trous dans l'arbre jusqu'à ce qu'on rencontre la veine contenant le baume. Celui-ci jaillit parfois avec violence.
Baume de la Mecque, de YAnyris opobalsamum, arbrisseau de lÉgypte et de l'Arabie. Employé en Turquie comme parfum.
Styrax, retiré de l'écorce du Liquidambar orientale, de l'Arabie et de l'Ethiopie. L'écorce est écrasée, puis bouillie avec de l'eau de mer. Le baume surnage à la surface du liquide.
Baume de Gurgum de l'Inde, de Ceylan, de Java, du Siam, de la Cochinchine, analogue au copahu par ses effets.
Storax, du Styrax officinale de l'Asie Mineure.
Liquidambar, àuLiquidambarstyraciflua, arbre de la Louisiane,
du Mexique et de la Floride, où il porte le nom de copalme. Baume du Pérou, de plusieurs papillionacées du Pérou. Employé pour aromatiser les pommades.
Usages des résines. — Les résines servent en médecine et à fabriquer de la cire a cacheter, des bougies et des torches, du noir de fumée, des huiles par distillation, des savons économiques, des matières colorantes (gomme-gutte, gomme laque, sang-dragon) et surtout des vernis.
Nous allons dire quelques mots de la préparation des vernis, d'après le Dictionnaire de chimie industrielle de Bouant.
On donne le nom de vernis à tout liquide qui, étendu sur une surface, devient dur, brillant et capable de préserver la surface de l'action de l'air et de l'humidité. Les vernis ne doivent pas s'écailler tout en demeurant inaltérables.
La fabrication des vernis semble remonter au xii" siècle, en Europe du moins, car on les a employés en Orient depuis l'antiquité la plus reculée. Ils se composent de résines dissoutes dans l'éther, l'alcool, l'essence de térébenthine, l'essence de pétrole ou dans une huile siccative.
Les vernis à l'éther, les plus siccatifs, mais les moins usuels, sont surtout employés pour réparer les accidents survenus aux bijoux et aux émaux, ou encore pour recouvrir d'autres vernis et leur donner plus d'éclat.
On fait surtout usage des vernis à l'alcool. On peut remplacer l'alcool vinique par l'acétone, l'esprit-de-bois, la benzine, l'éther de pétrole, le sulfure de carbone. Les résines les plus utilisées sont la sandaraque, la térébenthine, le mastic, le copal, la colophane, le galipot, la laque, le benjoin, l'élémi, l'animée. On colore avec de la gomme-gutte, du sang-dragon, du safran, du sandal, du rocou, de la cochenille, des couleurs artificielles de goudron. Les vernis à l'alcool, très siccatifs, très brillants, très adhérents, très transparents, ont l'inconvénient de se fendiller facilement.
Les vernis à l'essence, moins siccatifs, mais pins souples, plus élastiques, sont moins brillants. Ils se polissent bien et se fendillent difficilement. On se sert surtout de térében-
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thine, degalipot, de copal, de sandaraque, de mastic et de laque.
Quant aux vernis aux huiles siccatives, ce sont les moins siccatifs, mais les plus souples, les plus solides, ceux qui se polissent le mieux et s'écaillent le plus difficilement. On emploie surtout les huiles de lin, de résine, parfois de pavot et de noix, et les résines de copal, de succin, de caoutchouc. On utilise aussi l'asphalte. Les vernis aux huiles servent principalement à recouvrir les peintures exposées aux intempéries de l'air et dans la carrosserie.
Gommes. — Gomme arabique, de diverses variétés ^acacias de l'Inde, de l'Australie, de l'Egypte, du Maroc, de Tunis, des colonies portugaises d'Afrique, du Cap de Bonne-Espérance. La gomme transsude à travers l'écorce des arbres. Elle est employée dans la confiserie, l'apprêt des toiles, l'épaississage des mordants et des couleurs pour indiennes auxquelles elle communique aussi plus d'éclat, pour la fabrication de l'encre, des cirages, des enveloppes et autres papiers gommés. Elle est aussi très employée en médecine sous la forme de sirop. C'est la plus importante de toutes les gommes.
La gomme arabique artificielle se prépare en faisant bouillir de la graine de lin avec de l'acide suif uriquc et de l'eau, filtrant et ajoutant de l'alcool qui précipite la gomme artificielle.
Gomme du Sénégal, de plusieurs variétés d'acacias du Sénégal, de la Gambie, du Soudan. Elle est à peu près identique à la gomme arabique, qu'elle a presque complètement remplacée en France. Ses usages sont les mêmes d'ailleurs.
Gomme de France, du cerisier, du merisier, du prunier, de l'abricotier. Elle sert surtout à l'apprêt des feutres en chapellerie. La meilleure provient des merisiers de la Forêt-Noire.
Gomme adragante, de YAstragahis verus de l'Inde, de l'Asie Mineure, de l'Arménie, du nord de la Perse. Elle sort à travers l'écorce sous forme de filets contournés. Elle est usitée en pharmacie pour la préparation des sirops épais.
Gomme de Bassora, de certains cactus, presque insoluble dans l'eau où elle se réduit en poudre.
Gomme de Cajueiro, de l'acajou à fruit du Brésil, de la Gua-
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deloupe, de la Guyane. Sert à fabriquer des vernis et à gommer les tissus.
Gomme du Feronia elephantum, de l'Inde : elle remplace la gomme arabique.
Gomme d'acacia Angico, du Brésil où elle abonde. Meilleure que la gomme arabique.
Gomme de Sydney, ou de Kaori, de la Nouvelle-Zélande et de la Nouvelle-Calédonie. Sert à la fabrication des vernis.
Camphre etcelluloïd. — Le camphre semble avoir été inconnu des Romains et des Grecs. Il a été introduit en Europe, par les médecins arabes, aux xi et xn c siècles.
II est extrait de végétaux de la famille des laurinées, en Chine, au Japon, à Sumatra, aux îles de la Sonde, mais principalement du laurier-camphrier du Japon. Au Japon, ce laurier croît principalement dans les provinces méridionales de Tosa, Hino-a et Satsuma, loin de la mer et dans les régions montagneuses. Le tronc de certains de ces arbres, au feuillage toujours vert, atteint parfois un diamètre de 3"\50. Tout arbre abattu doit être immédiatement remplacé par un autre plus jeune. Pour obtenir le camphre, les racines et les branches sont coupées en morceaux, puis bouillies avec de l'eau dans de grandes marmites dont le chapiteau est garni de paille de riz ou de roseaux. Le camphre vient se sublimer en cristaux sur la paille. On le raffine en Europe en le sublimant dans des vases en verre. Pour cela, on le chauffe avec un peu de chaux et de la limaille de fer.
Le camphre de Bornéo et de Sumatra se trouve dans les cavités du tronc du Drgobalanops aromatica. Les Orientaux l'emploient contre les rhumatismes.
^ Quant au camphre du Japon, il est employé en médecine à l'état de poudre, en dissolution alcoolique (eau-de-vie camphrée), comme eau sédative (mélange d'eau, d'ammoniaque, de sel marin et d'eau-de-vie camphrée), et surtout à l'état de camphre monobromé pour produire le sommeil. Il est employé pour chasser les insectes des étoffes et pour fabriquer le celluloïd.
On prépare maintenant du camphre artificiel en oxydant avec
l'ozone, le camphène obtenu en distillant le monochlorhydrate de térébenthène.
Le celluloïd a été inventé en 1869 par Hyatt aux États-Unis. C'est un mélange de camphre et de coton-poudre non explosible, dont l'union est obtenue par l'action combinée de la chaleur et de la compression.
Le coton-poudre est préparé en trempant du bon papier à cigarettes, pendant un quart d'heure, dans un mélange chauffé à 35° de 5 parties d'acide sulfurique et de 2 parties d'acide azotique. Puis on lave à l'eau, on triture dans une pile à papier pendant trois heures, on blanchit avec le permanganate de potasse, on lave à l'acide sulfureux et à l'eau.
Le coton-poudre, mélangé avec le camphre et les matières colorantes, passe sous des meules métalliques, puis est comprimé avec la presse hydraulique qui réduit le tout en plaques. Ces plaques, comprimées ensuite entre des feuilles de papier buvard, de manière à leur enlever toute humidité, sont concassées, mises à macérer dans de l'alcool, puis de nouveau laminées.
On obtient de la sorte une substance dure, tenace, élastique, transparente, facilement combustible, nullement fragile, analogue à de la corne. Par l'adjonction de poudres colorées, on arrive à imiter parfaitement l'ambre, le laiton, le corail, la malachite, le lapis-lazuli, l'ébène, l'ivoire, l'écaillé, le jais, etc.
Les applications du celluloïd sont devenues innombrables. On en fait des billes de billard, des ronds de serviette, des manches de parapluie, des peignes, des bijoux de fantaisie, des bracelets, des montures de lorgnons, des dentiers, des jouets pour enfants, des objets de tabletterie (boîtes, porte-monnaies, porte-cigares, encriers, etc.), des imitations de cuir pour sellerie, des panneaux décoratifs imitant les bois naturels, des clichés susceptibles de prendre la forme cylindrique grâce à l'élasticité de la matière, des pierres lithographiques, des cartes de visite, etc.
Mélangé avec de l'huile grasse, le celluloïd devient excessi-
vemont souple et sert à fabriquer des cols, des manchettes, des devants de chemise, etc. Pour cette application, on comprime deux couches minces de celluloïd sur les faces d'une toile, ce qui permet au grain de la toile d'apparaître eu relief. Ces objets ont l'avantage de se laver avec la plus grande facilité.
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CHAPITRE III PRODUITS PHARMACEUTIQUES
La médecine utilise un nombre considérable de matières végétales, animales et minérales. Les matières minérales ont une action brutale et énergique ; les matières végétales et animales, plus conformes aux éléments vitaux, agissent d'une manière douce et plus efficace. La médecine, à l'origine, a surtout été minérale. Puis, grâce au progrès de lacbimie qui a su extraire des végétaux leurs éléments les plus actifs, elle est devenue essentiellement végétale. Il est cependant évident qu'elle deviendra bientôt animale, car l'étude des microbes et des ferments démontre la relation intime qui existe entre les maladies et les phénomènes de la vie organique.
La pharmacie, en tant qu'industrie, a fait des progrès importants dans ces dernières années. Le nombre des médicaments a beaucoup diminué, car on a fini par ne s'attacher qu'à ceux d'une efficacité réelle et éprouvée. Cela ne signifie pas, au contraire, que l'on a abandonné l'étude des produits nouveaux découverts par la chimie ; jamais les essais n'ont été aussi multipliés que de nos jours. Nous ne parlons pas non plus des médicaments à réclame, dont la vogue ne dure que quelques jours, et qui ne sont la plupart du temps que d'anciennes recettes remises en vogue par l'intermédiaire de la quatrième page des journaux.
Dans la première moitié de ce siècle, des chimistes, parmi lesquels il faut surtout citer Pelletier et Caventou, ont entrepris
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d'isoler dans les végétaux les matières réellement actives. Ils ont ainsi réussi à obtenir des médicaments beaucoup plus actifs et susceptibles d'un dosage plus régulier. Les végétaux dont la richesse en matières actives est essentiellement variable suivant la nature du terrain, les provenances, ne pouvaient' jamais donner de résultats absolument certains. Enfin, les médicaments, aussi bien minéraux que végétaux, ont été titrés, ce qui en rend les applications infiniment plus sûres.
De véritables usines ont été créées pour fabriquer eu grand les produits pharmaceutiques. Les préparations de ces produits sont devenues plus parfaites. On a imaginé des machines ingénieuses pour la fabrication des pastilles, des capsules, des pilules. C'est ainsi que la machine de M. Derriey permet de timbrer les pastilles de Vichy sur les deux faces, absolument comme des pièces de monnaie. Il convient aussi de citer les machines à capsules de M. Viol, de Tours. En Angleterre, on a eu l'idée de se servir de l'ébullition des liquides dans le vide pour obtenir des extraits. Grâce à cette méthode, la partie active des végétaux n'est plus détruite, comme cela avait lieu auparavant par ébullition à la pression ordinaire. Rigollot a le premier imaginé la fabrication des sinapismes.
I. — AMERS TONIQUES ET FÉBRIFUGES
^ Quinquinas. — Le quinquina est l'écorce de plusieurs variétés d'arbres désignés sous le nom de Cinc/tonas, originaires de l'Amérique du Sud. Au point de vue commercial, on le distingue, suivant sa couleur, en quinquina jaune, qui est le plus riche en quinine, en quinquina rouge et en quinquina gris.
Les Cinchonas croissent spontanément dans une zone d'une longueur de 3200 kilomètres et d'une largeur de 72, depuis
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Caracas (Venezuela) jusqu'à Potosi (Bolivie), dans des ramifications des Andes, à des altitudes qui varient entre 1200 et 3270 mètres.
Les propriétés fébrifuges du quinquina étaient déjà connues des indigènes de l'Amérique du Sud avant l'arrivée des Espagnols. C'est seulement en 1636 que ce remède fut connu des Européens, à la suite de la guérison de la vice-reine du Pérou, la comtesse de Cinchon. La précieuse écorce fut aussitôt transportée en Espagne par les soins du vice-roi, et à Rome par les jésuites. Le docteur anglais Talabot s'en servit la première fois, en France, pour soigner Louis XIV. C'est en 1820 que Pelletier et Caventou réussirent à extraire du quinquina son principe actif, la quinine. On emploie le plus souvent la quinine sous la forme de sulfate.
On put craindre un moment la disparition complète des Cinchonas de l'Amérique du Sud, tant le mode d'extraction de l'écorce était barbare. De plus, les guerres sanglantes qui dévastaient ce pays rendaient l'exploitation trop inégale. Les nations européennes songèrent donc aux moyens d'acclimater les Cinchonas dans leurs diverses colonies.
En 1850, les Hollandais chargèrent le docteur Hasskarl de recueillir, dans l'Amérique du Sud, de jeunes tiges et des graines de Cinchonas, tentative d'ailleurs rendue très difficile par suite de l'opposition des gouvernements, qui voulaient conserver le monopole des quinquinas. Hasskarl réussit cependant dans sa mission et put planter quelques Cinchonas dans les environs de Batavia. Ces arbres se multiplièrent rapidement et donnent lieu actuellement à une grande exploitation dans les Indes Orientales.
Les Anglais imitèrent aussitôt les Hollandais. Dès 1859, les naturalistes Marckham et Cross, au retour d'une mission en Bolivie et au Pérou, plantèrent des Cinchonas à Ootacamund, gouvernement de Madras, dans les Indes. En 1866, on comptait dans l'Inde anglaise plus d'un million de pieds de ces arbres, dans l'île de Ceylan, le Bengale, etc.
La France a fait aussi quelques tentatives de naturalisation
NARCOTIQUES
des Cinchonas en Algérie, à Madagascar, à l'île de la Réunion. Les Espagnols en ont fait aux îles Canaries. Un Français, M. Glaziou, a tenté avec succès cette culture au Brésil.
L'exploitation des Cinchonas, a l'ait également de grands progrès. Au lieu d'abattre les arbres, on se contente d'enlever les écorces. Cependant, comme les racines sont plus riches en quinine que l'écorce, comme d'ailleurs les Cinchonas perdent de leur richesse en quinine en vieillissant, il est avantageux d'arracher les jeunes plants tous les deux ou trois ans. Mac Ivor a également remarqué que l'écorce s'enrichissait en quinine quand on la laissait dans l'obscurité, au. moyen d'un revêtement de mousse. Un excès d'engrais a enfin l'inconvénient de transformer la quinine en cinchonine, autre alcaloïde moins actif que le premier; la cinchonine existe toujours d'ailleurs dans le quinquina concurremment avec la quinine.
On a essayé de remplacer le quinquina par d'autres écorces d'origines diverses, désignées dans le commerce sous le nom de faux quinquinas, et dont les effets thérapeutiques sont presque nuls. Ce n'est là qu'une falsification. Telle est par exemple l'écorce de carapa, grand arbre de la Guyane et des régions tropicales de l'Amérique, sur laquelle on avait jadis fondé de grandes espérances, bientôt déçues.
Colombo. — La racine de colombo, arbre originaire de Madagascar et de la côte orientale d'Afrique, est un excellent stomachique. Elle est employée aussi contre la dysenterie.
Citons encore : la racine de la grande gentiane, la petite centaurée,! 'absinthe, Xagermandrée, qui sont des espèces indigènes; le bois de quassia amara, dit de Surinam, arbre de la Guyane, l'écorce de simarouba, de la Guyane également.
NARCOTIQUES
Opium. — L'opium est le suc laiteux de la capsule du pavot, résinifié par son exposition à l'air et à la lumière. Le pavot est une plante annuelle herbacée, dont il existe deux espèces : le pavot blanc et le pavot noir. Le suc est obtenu par une
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série d'entailles parallèles ; il est pétri après résinification.
Les propriétés si remarquables de l'opium sont connues depuis bien longtemps, puisqu'il semble que le pavot est cultivé dans les Indes depuis soixante siècles. Il était employé par les Grecs et les Romains comme narcotique et stupéfiant.
Les principaux pays producteurs de l'opium sont l'Inde, la Turquie, l'Egypte et la Perse. Dans l'Inde, les pavots sont en fleur dès février et la récolte du suc a lieu en mars. L'opium porte le nom de Bénarès ou de Malwa, selon qu'il provient du Nord ou du Centre. La meilleure qualité est celle de Bénarès. II produit par an plus de 2o0 millions de francs d'impôt, soit le septième du revenu total de l'Inde.
La Turquie d'Europe et l'Asie Mineure cultivent aussi le pavot, depuis la plus haute antiquité. Chaque propriétaire y possède son champ de pavot. La récolte est envoyée à Smyrne, le grand entrepôt général, puis, de là, expédiée en Europe. De tous les opiums connus, celui de Smyrne est le plus riche en morphine.
Dans l'antiquité, F'Egypte, et surtout Thèbes, produisaient de ^grandes quantités d'opium. Un Français, M. Gastinel, directeur du Jardin Botanique du Caire, a introduit récemment la eulture du pavot dans la Haute-Egypte. Grâce à une culture soignée, le rendement en morphine s'est élevé à 10 p. 100, alors qu'il n'était jadis que de 3 p. 100 au plus.
La Perse, qui est probablement la patrie du pavot, en cultive surtout dans les régions du Sud, à Disful, Schuschter, Yerd et Mazanderan sur les bords de la mer Caspienne.
On a fait également des essais de culture du pavot en Russie, dans la Transcaucasie ; en Algérie, pays très propice à la culture des plantes médicinales ; en Allemagne, en Silésie et dans le Wurtemberg; en Australie, ainsi qu'à Clermont-Ferrand, en France. Le pavot est d'ailleurs cultivé en France, non pour l'opium, mais seulement pour quelques usages médicinaux.
L'opium est employé sous un grand nombre de formes. On en a retiré un grand nombre d'alcaloïdes utilisés très fréquemment en médecine, surtout la morphine et la codtine.
NARCOTIQUES. H
La morphine, isolée en 1803 par Séguin, Dcrosne etSertuerner, agit sur le système nerveux et produit le sommeil et des anesthésies locales. Sa dissolution est employée en injections hypodermiques. Son abus conduit à la morphinomanie, qui cause tant de ravages. La codéine, isolée en 1832 par Robiquet, agit comme la morphine, mais avec moins d'intensité. Son emploi offre aussi moins de dangers. La narcéine et la narcotine sont peu employées jusqu'ici. Le laudanum n'est qu'une dissolution alcoolique d'opium.
L'opium est encore consommé par 7(10 millions d'Orientaux comme boisson, comme masticatoire etest surtout par eux fumé. Il produit en effet une ivresse etdes hallucinations agréables. Son abus conduit à l'idiotisme et aune mort rapide. A force d'habitude, on peut en absorber jusqu'à fi grammes par jour, avec 50 centigrammes de sublimé corrosif. On prétend d'ailleurs que, pris avec modération, après l'âge de quarante ans, il préserve des lièvres intermittentes et prolonge la vie.
Le pays où l'on consomme le plus d'opium à fumer est la Chine Jadis les Chinois n'employaient ce produit que comme médicament. L'habitude de le fumer ne date que du commencement du xvin siècle. En 1867, la consommation en Chine s'élevait à 5 millions de kilos, d'une valeur de 250 millions de lianes. Les Anglais inondent la Chine d'opium de l'Inde. On cultive, il est vrai, quelque peu le pavot dans les provinces méridionales, dans le Yunnam et le Setschuan.
L'opium, pour être fumé, doit subir une préparation spéciale. Il acquiert des nouvelles propriétés parla fermentation, comme le tabac, d'ailleurs. Après cuisson dans des capsules en enivre, 1 extrait est filtré, évaporé rapidement et mis en fermentation dans dés magasins pendant plusieurs mois. L'Amérique et l'Australie commencent aussi à faire une grande consommation d'opium destiné à être fumé.
Haschisch. — C'est une résine retirée du chanvre indien, le Cannabis indica, qui doit contenir un principe analogue à la morphine, car elle procure également de l'ivresse avec hallucinations. Elle se prend en pastilles, en pilules, ou sous l'orme
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de pâtisserie, de bonbons ou de boissons; on la fume comme l'opium, principalement dans les Indes et dans la Malaisie.
Les fleurs, les feuilles, les tiges sont infusées dans de l'eau, et, par filtration à travers un linge (in, la résine se dépose sur le tissu. La résine suinte aussi de la plante souslaforme de globules. Tabac. — Le tabac contient un poison violent, la nicotine, qui agit surtout sur le cœur. Étant donnée l'importance du tabac, nous lui consacrerons un cbapitre spécial.
Belladone. — On en extrait l'atropine, dont l'action est stupéfiante. Elle dilate la pupille. La douce-amcre, la jusquiame ,1e faborandi, extrait du Pilocarpus pennatifolius, arbre du Brésil, qui agit par ses deux alcaloïdes, la pilocarpine et la jaborine, le Scopolia japonica du Japon, agissent comme l'atropine.
Citons encore le lactucarium, suc laiteux de la laitue officinale, qui agit comme calmant; la mandragore; la pomme épineuse ou Datura slramonium ; Y aconit, dont on extrait Vaconitine, employée contre les maladies nerveuses, les affections du cœur, la toux convulsive ; la petite et la grande ciguë, la ciguë vireuse ou aquatique, dont on extrait la conicine ou cicutine, employée contre le cancer et les engorgements des viscères ; la cascarille, écorce du Croton eleuteria, très fébrifuge, servant à aromatiser le tabac et qui produit une fumée enivrante; le pitchoury, dont les feuilles, fumées en Australie, produisent une insensibilisation complète : prises en petite quantité, elles apaisent la faim et facilitent les longs voyages; la feuille de bétel, que les Annamites mastiquent avec de la noix d'arec et de la chaux, elle produit une sensation de fraîcheur dans la bouche et une légère ivresse qu'un verre d'eau salée dissipe aussitôt ; la papaïne, extraite du papayer des îles Moluques, de l'Inde, de l'île Maurice, de la Réunion, des Antilles, de l'Amérique du Sud, qui fait digérer et dormir, obtenue par incision sous la forme d'un suc laiteux, on l'expédie dans des flacons contenant de l'alcool pour empêcher la fermentation ; la cocaïne, extraite de YErythroxylus coca du Pérou et de la Bolivie, dont les feuilles apaisent la faim et dont le docteur Karl Koller, de Vienne, a montré les propriétés merveilleuses : insensibilisation de la cornée et de
III. — TÉTANIQUES
C'est la classe des poisons violents.
Strychnées. — Plusieurs végétaux de la famille des Strychnées contiennent deux alcaloïdes remarquables par leur violence : la strychnine et la brucine. La strychnine, plus active que la brucine, agissant sur le système nerveux, est employée par la médecine à des doses très faibles, car c'est un poison terrible. Certains brasseurs l'emploient frauduleusement pour augmenter l'amertume de la bière. Elle sert à empoisonner les rats, les renards et, dans l'Inde, les tigres.
La strychnine est retirée de la noix vomiguc, semence d'un arbre, le Strychnos nnx vomica ou vomiquicr, croissant sur la côte de Coromandel, dans l'Inde, àCeylan, en Cochinchine, aux Moluques ; de l'écorce et de la racine du même arbre. L'écorce se nomme fausse angusture et la racine - bois de couleuvre. On en extrait aussi de la fève de Saint-Ignace, semence de la dimension d'une grenade, de YIgnatia amara, de la Cochinchine et des îles Philippines.
Sous différents noms, dont le plus connu est le curare, plusieurs peuplades des régions tropicales se servent du suc de plusieurs végétaux pour empoisonner leurs flèches. Ce suc contient des alcaloïdes analogues à la strychnine.
Vératrine. ■ — Alcaloïde très vénéneux, retire 1 des bulbes, des fleurs et des semences du colchique, plante si commune dans nos prairies, et de la ce'vadille, plante bulbeuse du Mexique et de l'Amérique Centrale. La vératrine est employée contre le rhumatisme articulaire aigu. L&delphine, agissant comme la vératrine, est extraite du Delphinium staphisagria, de la famille des renonculacées.
EU
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Digitaline. — Alcaloïde de la digitale, employé contre les palpitations du cœur.
Signalons encore : la fève de Calabar, dont on extrait un alcaloïde nommé ésérine, employé dans les maladies de l'œil ; la racine de valériane, plante très cultivée en Angleterre, en Hollande, en Allemagne, dans l'Amérique du Nord, utilisée contre les accidents nerveux; le Piscidia erythrina, arbuste de l'Amérique du Sud, de la Jamaïque, de la Martinique surtout, sa racine sert à empoisonner les poissons et est préconisée contre les insomnies et les névralgies ; la picrotoxine, retirée de la coque du Levant, fruit du Menispermum cocculus, avec laquelle on falsifie la bière à cause de son amertume, et dont on se sert pour empoisonner les poissons.
IV. — VOMITIFS
Le plus employé des vomitifs est Yipécacuanha du Brésil. Les ipécacuanhas du Pérou, de la Guyane, de l'Inde, de l'île de France, le poaija ou ipécacuanha blanc sont beaucoup moins employés. Citons encore la scille, bulbe des sables de la Méditerranée et de l'Atlantique en France, de l'Espagne, de l'Italie, de la Syrie et de l'Afrique ; Yoreille d'homme, le meilleur vomitif indigène ; l'écorce de garou, arbrisseau du midi de la France.
V. — PURGATIFS
Ils sont innombrables. Citons la racine dejalap, rhizome du Convolvulus schiedanus du Mexique ; la casse, fruit du canéficier de l'Ethiopie, cultivé dans tous les pays chauds ; le tamarin, mésocarpe de la gousse du tamarinier, dans les régions chaudes ; la racine de bnjone, espèce indigène; la scammonée, racine du Convolvulus scammonia de la Syrie et de l'Anatolie ; le séné, feuille du Cassia acutifolia de l'Egypte, de l'Ethiopie et de la Nubie, de l'Amérique du Sud, des Antilles, des États-Unis et des Indes Orientales ; la racine de rhubarbe, cultivée surtout en Chine et en Perse ; le suc à'aloès, plantes originaires du Cap et cultivées aussi dans les Indes, l'Egypte et la Grèce, les îles Barbades ; les racines de X ellébore noir des Alpes, des Pyrénées
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el i des îles de la Grèce; le fruit de la coloquinte, originaire de 1 Orient; le concombre sauvage ou etom™ ; l'écorce de Cascarada sagrada, arbrisseau des eûtes du Pacifique; le turbilh racine du Convolvulm turpethum de l'Inde, de l'Australie et des îles du Pacifique; l'huile extraite du ricin, végétal cultivé en Europe, mais surtout en Asie, en Afrique et en Amérique • la gomme-gutte du Malabar et les différentes espèces de mannes. La manne vraie est une exsudation des- frênes de la Sicile et de la Calabre, celle de Briançon une exsudation des feuilles du mélèze; celle d'Australie est fournie par diverses variétés d'eucalyptus. Citons enfin la manne du Sinaï, exsudation du tamarin manmfere, qui est probablement celle des Hébreux.
VI. - ASTRINGENTS ET ANTIDYSENTÉRIQUES
Les principaux sont : les cachous d'arec et d'acacia, de la Cochmcliine et des Indes ; la racine de ratanhia du Pérou le colombo et Yipécacuanha déjà nommés, l'écorce de chêne et la noix de galle du Levant et d'Algérie.
Sous le nom de ratanhia, on désigne la racine de plusieurs espèces végétales. La plus employée est le Krameria triandra petit arbuste des Cordillères du Pérou et de la Bolivie On emploie aussi les ratanhias du Brésil, de la Nouvelle-Grenade de la Guyane anglaise, du Mexique, du Texas et de l'Arkansas Ce' médicament sert à panser les plaies et comme poudre dentifrice Citons encore les kinos de la Gambie, de l'Inde, de la Jamaïque et de la Nouvelle-Hollande ; le sang-dragon des Moluques et clés Indes ; le guarana du Brésil ; le simdrouba de Cayenne ; la noix de kola, fruit duStérculià acuminata, grand arbre cultivé paies habitants de l'Afrique Occidentale, surtout au Sénégal, sur e Niger, dans la Gambie; elle raffermit les gencives, apaise la faim et excelle surtout contre la diarrhée et les maladies ci estomac.
VII. - ANTHELMINTIQUES OU VERMIFUGES
Les
3S principaux vermifuges sont : le kousso d'Abyssinie, le semen-contra, nom de la fleur et de la graine de plusieurs espèces
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d'Artemisia de la Perse, du Thibet et de la Barbarie, son principe actif s'appelle santonine ; l'écorce de racine de grenadier, les rhizomes de fougère mâle, la graine de courge.
DIVERS
Nous rangerons dans cette série quelques médicaments d'un usage courant, dont les propriétés sont plus spéciales : le lichen d'Islande, employé dans les affections de poitrine ; la mauve, la guimauve, les graines de lin, la racine de chiendent, la bourrache, le capillaire du Canada, mucilagineux ; le cresson du Para, antiscorbutique ; les huiles ^amandes douces, de lin, de noix, à'œilletle, à'olive, le beurre de cacao, l'huile de croton, extraite du Croton tiglium des Moluques, agissant comme violent purgatif et révulsif de la peau, le beurre de muscade, l'huile de
laurier.
Le pyrèthre est employé comme excitant et surtout comme insecticide. On le cultive en Asie, en Afrique et en Turquie. Le pyrèthre du Caucase a été récemment introduit en Californie et en Europe, dans les montagnes de la Dalmatie, de l'Albanie et du Monténégro, où il fait l'objet d'une culture rémunératrice. La poudre insecticide se prépare en pulvérisant les fleurs desséchées. Elle est très employée, surtout en Angleterre et aux Etats- Unis, pour chasser les insectes des magasins de tissus, de pelleteries, de papier, etc.
V ergot de seigle, champignon qui envahit les épis pendant les années humides, contient un principe, Vergotine, qui contracte l'utérus. Le thymol, extrait de l'essence de thym, est un excellent antiseptique; le menthol, extrait de l'essence de
! Mi
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menthe, calme les brûlures. La rue, des bords de la Méditerranée et des îles Canaries, est un excellent emménagogue.
La racine de réglisse est employée comme édulcorant. On la cultive dans le midi de l'Europe, surtout en Sicile et en Espagne, en Russie ; à Smyrne, dans l'Asie Mineure ; en Floride, aux États- Unis.
La racine de cainça, de l'arbrisseau Chiococca anguifuga du Brésil, est utilisée contre les hydropisies. La racine de saponaire, qui vient surtout d'Egypte, sert à faire mousser les solutions. Les anciens s'en servaient pour laver les étoffes et les préparer à la teinture.
Les népenthes des Indes Orientales sont des plantes carnivores dont les urnes contiennent un liquide qui peut, comme la pepsine, digérer la viande.
La moutarde agit comme violent révulsif. On en sépare aujourd'hui deux principes, la rnyrosine et le myronate de potasse, dont la combinaison produit l'effet révulsif. M. Rigollot fabrique aujourd'hui en grand des sinapismes où ces deux principes, juxtaposés, réagissent l'un sur l'autre au moment d'en faire usage.
Le garou, écorce de plusieurs daphnésde l'Europe, Y euphorbe et surtout le thapsia agissent comme la moutarde. Le thapsia est la résine d'une plante, de la hauteur d'un homme, qui croit en Espagne et aux îles Baléares, en Sardaigne, au Maroc, en Algérie, en Italie, en Sicile, en Grèce, en Turquie, en Asie Mineure; en un mot dans tout le bassin de la Méditerranée. Déjà utilisée par les anciens, elle a été introduite de nouveau dans la médecine, en 1857, par le docteur Reboulleau.
MÉDICAMENTS ANIMAUX
On n'emploie qu'un très petit nombre de médicaments animaux. La plupart sont excitants : la canlharide, le scarabé
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doré, le grillon, Y araignée, Yecrevis.se, le poulpe, la seichemusquée, la tortue Caret, le lézard(Scine officinale), les poissons, cartilagineux (raie, squale), Y ambre gris oriental, le musc, le castoreum, la civette, les nids d'hirondelle {salangane).
La cantharide (Cantharis vesicatoria), insecte coléoptère d'un vert métallique, commun en France et en Allemagne, constitue le plus puissant des vésicants.
L'ambre gris est de provenance encore inconnue aujourd'hui. On suppose que c'est un calcul intestinal du cachalot. Il développe une odeur agréable, en s'oxydant à l'air. On le trouve flottant sur les côtes des mers.
Le musc est un produit sécrété par un chevrotain des montagnes de la Chine et du Thibet. Le castoreum est contenu dans certaine glande du castor du Canada et de Sibérie. C'est une matière résineuse, d'un brun rougeâtre, employée contre les maladies nerveuses. Nous aurons l'occasion de reparler du, musc et de l'ambre gris, principalement utilisés par la parfumerie.
Citons encore les éponges, qui doivent leurs propriétés médicinales à l'iode qu'elles contiennent ; l'huile de foie de morue ; la pepsine, retirée de l'estomac du mouton et du veau, utilisée en médecine depuis 1851 et qui facilite la digestion; le sirop fait avec l 1 hémoglobine ou globules rouges du sang; le lait, la nourriture par excellence des estomacs affaiblis.
MÉDICAMENTS DÉRIVÉS DES VÉGÉTAUX
La médecine utilise plusieurs matières organiques, qui dérivent des végétaux par des réactions chimiques quelquefois compliquées. Voici les principales :
Véther, découvert par Cordius en 1540 ;
Le chloroforme, découvert en 1831 simultanément en France et en Allemagne par Soubeiran et Liebig, et dont les propriétés
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anesthésiques ont été reconnues en 1847 par Simpson, d'Edimbourg ;
Le Moral, découvert en 1832 par Liebig, utilisé comme narcotique en 1869 par Licbreich ;
Le phénol, la créosote, les goudrons obtenus par la distillation des conifères et du genévrier, si remarquables par leurs propriétés antiseptiques;
V acide salicy tique, découvert en 1838 par Piria, résultant de l'action de l'acide carbonique sur le phénol, d'après la méthode de Kolb, antiseptique employé surtout dans la médecine vétérinaire ;
Uacétanilide, la phénacétine, Yantipyrine ou analgésine, Vexalgine, l'hydroquinone, la méthacétine, le pipéronal (tiré de l'essence de moutarde noire), antifiévreux et calmants nerveux très employés depuis quelques années;
Vhypnone, le méthylal, le somnal, le sulfonal, Vuréthane, narcotiques;
Viodol, Viodoforme, le naphlol, la qmnoléine, la résorcine, la créoline, antiseptiques;
Le gaiacol, employé contre la tuberculose ;
L'iodure d'éthyle, antispasmodique ;
Le chlorure de méthyle, anestbésique local par le froid qu'il produit en s'évaporant ;
Le salol, antinerveux ;
La saccharine, découverte en 1879 par Fahlberg et Ira Remsen, qui sucre 280 fois plus, à poids égal, que le sucre de canne ;
La pyridine, employée contre l'asthme.
MÉDICAMENTS MINÉRAUX
Leur nombre est immense. Nous devons nous borner à signaler les principaux, ceux dont l'efficacité est bien confirmée :
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Potasse caustique ou pierre à cautère, pour cautériser ;
Bicarbonate de soude ou sel de Vichy, digestif;
Borax et acide borique, antiseptiques;
Chaux, magnésie calcinée, hydrate de magnésie; ammoniaque ou alcali volatil, qui sont des alcalins ;
Sulfate de soude, sulfate de magnésie, phosphate de soude, tartrate neutre de soude, citrate de magnésie, purgatifs ;
Phosphate de chaux, fortifiant ;
Iode, contre le goitre, les scrofules, les tumeurs, etc., en dissolution alcoolique (teinture d'iode) comme révulsif ;
lodures de soude, d'ammoniaque, etc., excitants et résolutifs ;
Brome et bromures alcalins , sédatifs et antinerveux ;
Soufre, sulfites alcalins, contre la gale, le rhumatisme ;
Acide suif hydrique et sulfures alcalins (en bains dits sulfureux) contre les affections des voies respiratoires ;
Sulfure de carbone, révulsif instantané ;
Acide cyanhydrique, le plus violent des poisons, employé surtout sous la forme d'extrait des amandes amères et du lauriercerise ;
Sulfate de zinc, cfâorure de zinc, etc., astringents ;
Perchlorure de fer, phosphate de fer, lactate, citrate, tartrate de fer, fortifiants ;
Acétate de plomb {eau blanche), contre les contusions ;
Sous-nitrate de bismuth, contre la diarrhée;
Protochlorure de mercure ou calomel, purgatif ;
Bichlorure de mercure ou sublimé corrosif, biiodure de mercure, antiseptiques puissants ;
Oxychlorure d'antimoine ou poudre il Algaroth, tartrate double d'antimoine et de potasse ou émétique, sulfure d'antimoine ou kermès, vomitifs ou purgatifs ;
Nitrate d'argent ou pierre infernale, pour cautériser ;
Acide arsénieux, puissant caustique et antifiévreux ;
Acide osmique, contre les névralgies, l'épilepsie, la sciatique, en injections hypodermiques ;
Protoxyde d'azote, le premier anesthésique connu, employé
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en 1844 par le dentiste américain Horace Wells, de Hartford, dans le Connecticut;
Acide carbonique, surtout employé comme digestif sous la forme à' eau de Seltz.
Nons consacrons un chapitre spécial à l'étude si importante des eaux minérales.
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Le tabac est la feuille de plusieurs plantes annuelles du genre Nicotiana, famille des satanées, originaires de l'Amérique tropicale.
Quand, le 8 octobre 1492, Christophe Colomb découvrit l'île de San Salvador, les matelots envoyés en reconnaissance dans l'intérieur de cette nouvelle terre virent avec stupéfaction des naturels qui portaient à leur bouche des tisons enflammés. Cette coutume était totalement ignorée dans l'ancien continent, à cette époque du moins, car on a trouvé dans des ruines gauloises des sortes de pipes en terre rouge, ce qui l'ait supposer que l'on a fumé autrefois quelques plantes acres ou aromatiques.
Les peuples de l'Amérique fumaient et mâchaient le tabac. La plante était par eux nommée cohiba ou pelun, le tison enflammé ou la pipe tabaco; ce mot a servi, en Europe, à désigner la plante elle-même. Il est vrai que d'autres étymologistcs prétendent que tabac vient du nom de l'île Tabago, située dans les Antilles, non loin du Venezuela.
Peu après la découverte de l'Amérique, l'usage du tabac se répandit dans la péninsule hispanique. Les Espagnols et les Portugais le portèrent dans leurs possessions d'Afrique, d'Asie et d'Océanie. La France ne le connut qu'eu 1560, sous le règne de Charles IX, grâce à Jean Nicot, ambassadeur en Portugal, qui en envoya quelques feuilles et quelques graines à Catherine de Médicis.
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Comme le sucre, comme l'alcool, le tabac commença par être un remède universel, employé en poudre comme sternutatoire et souverain contre la migraine. Puis, considéré comme un produit dangereux, il fut prohibé. Cependant, un siècle et demi après la découverte de l'Amérique, son usage s'était généralisé dans le monde entier, jusque chez les peuplades sauvages des archipels océaniens.
II. — CULTURE ET FABRICATION
Le tabac s'acclimate sous tous les climats, mais sa qualité se ressent de la nature du sol et des conditions atmosphériques. Son pays de prédilection est toujours l'Amérique Équatoriale (Cuba, le Venezuela, Porto-Rico), et l'Amérique Septentrionale (le Maryland, la Virginie, etc.).
En Europe, on en cultive trois espèces : le Nicotiana tabacam ou tabac commun de Virginie ; le Nicotiana rustica, un peu moins haut sur tige que le précédent; et le Nicotiana macrophi/ lion ou de Maryland.
En France, où un très grand nombre de cultivateurs sont autorisés à cultiver environ 20000 hectares de tabac, les semis se font en février ou mars, la transplantation en juin et la récolte en septembre. Il convient de couper le sommet de la tige un peu avant la floraison.
Le mode de culture a pour effet de modifier les feuilles et de les rendre plus ou moins riches en nicotine. Les cueillettes anticipées diminuent aussi la richesse en nicotine, car on a remarqué que la nicotine se forme surtout dans les derniers moments de la végétation. On réserve les feuilles riches en nicotine pour le tabac à priser, celles qui sont pauvres à la fabrication du tabac à fumer, dont l'usage augmente toujours au détriment des autres modes de consommation du tabac.
Le tabac est surtout excellent dans les terrains salpêtres ou simplement riches en nitrates de soude, de chaux et de magnésie, ce fait 'est démontré dans les nitrières d'Espagne, de l'Inde et de l'Amérique du Sud. Les sols chlorurés sont au contraire impropres à sa culture. Les sulfates et le plâtre en particulier,
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qui sont de bons aitrificateurs, favorisent la qualité du tabac. Les sols calcaires et poreux, les meilleurs nitrificatcurs de tous, donnent aussi d'excellents produits. Ces calcaires doivent contenir beaucoup de sable, environ 60 p. 100.
En résumé, la qualité des tabacs a été considérablement améliorée par le choix de terres appropriées, par l'emploi d'engrais potassiques augmentant la combustibilité des feuilles, par le choix des variétés (Havane, Paraguay et Virginie), par une sélection judicieuse des porte-graines, par la fixation méthodique de l'époque de la cueillette.
Nous arrivons maintenant à la fabrication proprement dite. Nous prendrons pour exemple la fabrication française, qui peut servir de modèle dans la plupart des cas, en raison de sa perfection.
Avant d'être expédiées dans les manufactures de l'Etat, les feuilles séjournent, pour y être desséchées, dans des magasins spéciaux, disposés dans les départements où la culture du tabac est autorisée. Dans les manufactures, les manipulations diffèrent selon qu'on veut transformer les feuilles en scaferlati ou tabac à fumer, en cigares, en tabac à priser ou en tabac à mâcher, chiques ou rôles.
Nous empruntons ce qui va suivre à un travail publié par Schlœsing.»
1° Le scaferlati ou tabac à fumer (on ignore l'origine du mot scaferlati) se prépare en hachant les feuilles de tabac à la machine, puis les séchant dans le torréfacteur Rolland, qui est composé d'un cylindre en tôle do fer tournant sur un feu de coke. Ce séchage a pour effet de friser les feuilles. On humecte alors en plaçant la matière dans un autre cylindre traversé par un courant d'air humide, puis on abandonne en gros tas pendant une quinzaine de jours.
Il convient de mélanger ensemble des feuilles de diverses provenances : Kentucky, Maryland, Oliio, Levant, Hongrie, Algérie, Alsace et tabac indigène.
Le tabac de cantine se fabrique avec le tabac indigène, mélangé des débris provenant des tabacs étrangers. On fabrique
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aussi des scaferlatis avec des tabacs purs étrangers : Virginie, Maryland, Levant, Varinas et Latakié.
2° Les cigares sont fabriqués à la main, par des femmes. Une bonne ouvrière peut fabriquer jusqu'à 750 cigares par jour. Elle cboisit des débris de tabac, les assemble sur une plaquette de caoutchouc et les roule dans une feuille nommée sons-cnpe ; la masse intérieure se nomme la tripe. Elle recouvre le tout d'une feuille de qualité supérieure, nommé la robe ou cape. Il ne reste plus qu'à coller le bout conique avec un mélange d'amidon et de nicotine qui donne la couleur.
Les cigares communs sont fabriqués avec le môme mélange qui compose le scaferlati. Ce mélange doit être mis à digérer pendant vingt-quatre heures dans un bassin à eau, ce qui a pour effet de régulariser la teinte et la saveur. Les cigares à dix centimes renferment surtout des feuilles du Brésil et du Mexique et ne subissent pas de macération.
Les robes se font avec du bon tabac indigène (Gironde , Meurthe-et-Moselle, Savoie, Haute-Savoie et Dordogne).
Les cigares de luxe se fabriquent à Paris, à la manufacture de Reuilly, avec des tabacs du Maryland, de Java, du Brésil et de la Havane. Les véritables cigares de la Havane sont expédiés de la Havane même, où le gouvernement français a établi un entrepôt.
Signalons une innovation américaine assez originale. On fume aux États-Unis une grande quantité de cigares, fabriqués avec des feuilles de papier imprégnées de jus de tabac.
Les cigarettes se font maintenant à la mécanique, avec des débris de feuilles de cigares, broyées et passées au crible. La fabrication mécanique des cigarettes date de 1842.
3° La préparation du tabac à priser est longue et difficile. Elle ne se fait nulle part aussi bien que dans les manufactures françaises; elles en vendent beaucoup à l'étranger. Il est d'ailleurs à remarquer que la consommation du tabac à priser va sans cesse en diminuant, tandis que celle du tabac à fumer augmente constamment.
Les feuilles sont grossièrement hachées et mises en tas de
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50 000 kilos, après y avoir ajouté un peu de sel marin qui empêche la putréfaction. Le tabac entre en fermentation et la température monte jusqu'à 75°. En réglant convenablement l'accès de l'air, on parvient à ne pas dépasser cette température, sinon le parfum qui prend naissance serait perdu. Cette fermentation en tas dure de cinq à six mois. Au bout de ce temps, on pulvérise dans des moulins semblables à ceux servant à moudre le café, et on sépare les grains, suivant leurs grosseurs au moyen de tamis.
La poudre ainsi obtenue doit subir une nouvelle fermentation. Pour cela, on la mouille avec de l'eau salée, puis on l'enferme, en masse de 30000 kilos, dans une case en bois hermétiquement close, où elle séjourne trois mois. Au bout de ce laps de temps, on l'enferme dans une seconde case pendant deux mois et demi, puis successivement dans deux autres cases, ce qui fait en tout dix mois de fermentation à l'abri de l'air. Il convient ici de remarquer l'analogie de cette fabrication avec colle du vin, qui exige aussi deux fermentations, la première à l'air libre, la seconde en vase clos.
Le tabac à priser est fabriqué avec les variétés de Virginie, de Kentucky, de plantes indigènes et avec des débris des autres fabrications. On ajoute un peu de glycérine à la poudre pour l'empêcher de se dessécher.
4° Les rôles ou chiques sont des cordes de tabac, fabriquées par les mêmes procédés que les cordes de chanvre, avec des feuilles filées menu, puis plongées dans du jus de tabac concentré. Ces cordes sont enroulées en paquet, puis soumises à la presse hydraulique, après quoi elles sont desséchées dans une étuve. L'intérieur des cordes est en tabac indigène et la robe en feuilles de Virginie.
Les carottes sont des feuilles roulées sur elles-mêmes et pressées dans des moules qui leur donnent la forme d'une racine de carotte. Jadis très employées, elles sont très peu en usage actuellement; on les râpe pour en faire du tabac à priser ou on les coupe en lanières pour fumer.
Les résidus de la fabrication du tabac sont livrés à l'agri-
EJfl
EUROPE
France. — La culture du tabac est possible sur tout le territoire de la France, mais elle n'est autorisée par le gouvernement que dans quelques rares départements. Cette culture est faite par les particuliers, sous la surveillance de la régie, et les produits sont exclusivement vendus à l'État.
Le tabac fut taxé par le gouvernement dès 1621, mais la culture et la fabrication en restaient libres. Colbert, en 1674, fit de sa fabrication un monopole de l'État. Ce monopole, aboli en 1791, fut rétabli dès 1811 par Napoléon I er .
Les bénéfices réalisés représentent environ le dixième du budget de l'État.
La culture du tabac est actuellement autorisée dans vingt-deux départements, qui peuvent se grouper en six sections :
1° Nord et Pas-de-Calais ;
2° Ille-et- Vilaine ;
3° Gironde, Dordogne, Lot-et-Garonne, Lot, Landes et Hautes- Pyrénées ;
4° Corrèze et Puy-de-Dôme ;
5° Haute-Saône, Vosges, Meuse, Meurthe-et-Moselle;
6° Vaucluse, Isère, Savoie, Haute-Savoie, Bouches-du-Rhône, Var et Alpes-Maritimes.
La Dordogne tient la tête, avec une production moyenne de o millions de kilos. Viennent ensuite le Lot-et-Garonne, l'Isère, le Lot, la Gironde, le Pas-de-Calais et le Nord ; la Meuse vient en dernier rang. Le tabac du Lot est le plus riche en nicotine.
Il y a en France vingt et une manufactures de tabacs, occupant
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un personnel de 21 000 employés et ouvriers, dont plus de 18000 femmes. La culture indigène ne pouvant livrer à ces manufactures que 19 millions de kilos de tabac, alors •que la consommation annuelle est de 86 millions de kilos, représentant une valeur de 370 millions de francs, le surplus nécessite un achat considérable de tabacs étrangers, surtout de la Havane, du Kentucky, du Marylaud, de la Hongrie et du Brésil. On en importe aussi un peu de la Virginie, du Mexique, du Levant, de Java et de l'Algérie.
Les manufactures les plus importantes sont celles de Lille, qui fabrique 6 millions de kilos; de Paris, au nombre de trois (au Gros-Caillou, à Reuilly et à Pantin); de Chàteauroux, de Dijon, de Lyon, de Morlaix, de Nantes et de Toulouse. Les manufactures du Havre, de Dieppe, de Marseille, de Nice, de Tonneins, de Bordeaux, de Nancy, de Riom, d'Orléans, du Mans, tiennent un rang inférieur.
Nous avons déjà dit que la fabrication du tabac à priser était remarquable en France ; celle du scarl'erlati ne l'est guère moins. Malheureusement on ne peut en dire autant de celle des cigares, qui est très défectueuse. Le cigare se consomme pourtant en quantité considérable. Avant 1854, on consommait une moyenne de 50 millions de cigares par an; mais, à cette époque, on fabriqua le cigare à un sou, et la consommation s'élève actuellement à près d'un milliard.
La consommation du tabac progresse d'ailleurs d'une façon effrayante. En 1815, elle était de 10 millions de kilos; en 1840, de 1G millions; en 1860, de 28 millions, et, en 1886, de 35 millions de kilogrammes.
Le tabac à fumer est de beaucoup le plus important, puisqu'il représente à lui seul les 63/100 de la production totale. Viennent ensuite: le tabac à priser qui représente les 22/100; les cigares M p. 100, les cigarettes et le tabac à mâcher qui représentent chacun 2 p. 100.
Angleterre. — On n'y cultive pas de tabac. Le tabac y est d'ailleurs très cher et très mauvais; la fabrication est libre.
Belgique. — On y cultive beaucoup de tabac. Les plus renom-
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mes sont ceux de Courtrai, d'Ypres et d'Alost. La fabrication est libre. Les manufactures, très nombreuses, sont situées à Anvers, Bruxelles, Gand, Bruges et Liège.
Suisse. — La fabrication est libre. Les manufactures, qui abondent un peu partout dans les vallées, expédient à l'étranger surtout des cigares et du tabac à fumer. Si le tabac est à bon marché, il manque de finesse.
» Pays-Bas. — Quoique les Hollandais fument énormément, ils cultivent peu de tabac. Les fabriques d'Amsterdam et d'Utrecht sont les plus renommées. A citer aussi le tabac à priser d'Amersfort.
Allemagne. — La culture du tabac y est généralement très soignée et donne lieu à une grande exportation. Les cigares allemands sont remarquables, et leur fabrication est obtenue par l'emploi de machines spéciales. C'est d'ailleurs l'Allemagne qui a inventé la fabrication mécanique des cigares. Les tabacs du Palatinat, de Bade, de la Bavière et de la Hesse sont les plus remarquables.
Autriche. — Le tabac de Hongrie est très renommé, mais il a peu d'arôme. On le cultive surtout à Debreczin, Szegedin et Fùnfkirchen.
Italie. — On y cultive peu de tabac. Le tabac à priser y est surtout bien fabriqué.
Espagne et Portugal. — On y consomme surtout les tabacs des colonies. Le tabac à priser du Portugal a une réputation déjà ancienne. Le Portugal tire une partie de ses tabacs des îles Madère, des Açores et d'Angola.
Russie. — Les Russes consomment surtout le tabac haché et des cigarettes. Le tabac y est coupé très finement. Les principales manufactures sont établies à Saint-Pétersbourg, Moscou, Biga, Odessa et Kiéff. On cultive le tabac dans les régions du Sud, dans la Tauride, la Ghersonèse et la Bessarabie, dans le Caucase, la Mingrélie, le bassin du Volga. Quelques districts du Tchernigoff donnent un tabac analogue à celui de la Turquie.
Roumanie. — La culture du tabac s'y fait depuis quelques
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années sur une vaste échelle. On y récolte une variété, dite Yénidjé, analogue au tabac turc.
Grèce. — Les tabacs grecs, surtout ceux de Nauplie et d'Épidaure, sont analogues au tabac turc.
Turquie. — Le tabac turc, dit du Levant, a acquis une réputation qui va sans cesse en croissant. Il la duit à l'excellence du climat de cette partie du monde, à la nature du terrain et à la préparation qu'on lui fait subir. Cette préparation consiste, comme en France, à développer l'arôme par une fermentation, et en une torréfaction. La Turquie est le pays où l'on fume le plus la pipe, mais on y connaît à peine l'usage du tabac à priser.
Les tabacs les plus renommés sont ceux de la Macédoine, à Yénidjé, près de Serrés. Les tabacs d'un jaune brun de Salonique, Janina, Trébizonde, Alcp, Djebel, ceux de Syrie, et les tabacs noirs de Latakiè et d'Abou-Reha jouissent aussi d'une grande estime.
Amérique. — Les meilleurs tabacs sont certainement ceux de l'Amérique. Les Etats-Unis exportent du tabac dans le monde entier. Les meilleures qualités viennent du Kentucky, du Maryland, de la Virginie et de la Louisiane. La liberté de culture est entière aux Etats-Unis. Par une dessiccation graduée, on donne à la feuille la couleur voulue.
Le Mexique produit des tabacs assez renommés.
Le tabac des Antilles est certainement le meilleur de tous. Aucun autre cigare n'est comparable à celui de la Havane. Le tabac acquiert à Cuba un parfum hors ligne. Cuba produit à elle seule la dixième partie du tabac consommé dans l'univers, soit 32 millions de kilogrammes, d'une valeur de GO millions de francs. Il faut doubler ce dernier chiffre pour obtenir la valeur des cigares sortant de ses manufactures. Les crus les plus renommées, car il existe des crus pour le tabac comme pour le vin, sont ceux des terres occidentales (plantation de la Vuelta Abajo, de Partidas, de la Vuelta Arriba), du centre (Puerto Principe), des districts de la Ensuada, etc.
Le macouba de la Martinique est également renommé. Dans
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l'Amérique du Sud, il convient de citer aussi le tabac du Brésil, surtout celui de la province de Bahia, fort estimé par lesfumeurs, et celui de Bio-de-Janeiro, excellent comme tabac à priser; celui de la province de Tucumas dans la Bépublique Argentine, celui de la province de Corrientes ; celui du Paraguay, du Venezuela. La Bolivie et le Pérou, les républiques de l'Amérique Centrale, commencent aussi à cultiver le tabac avec succès.
Asie. — L'Asie produit peu de tabac. Il n'y a guère à citer que le tabac de la Perse, très parfumé comme celui de la Turquie ; le tabac de Siam, de la Cocbinchine et de Manille, dans, les îles Philippines ; celui de Ceylan et de Bornéo. Nous n'avons pas de documents sur les tabacs de la Chine et du Japon.
Afrique. — On a planté en Algérie 10 000 hectares en tabac; cette culture y est libre. La production annuelle s'élève à environ 3 millions de kilogrammes. Les meilleures qualités sont celles dePhilippeville, de Sidi-Bel-Abès et de Saint-Charles. Philippeville fabrique beaucoup de cigares.
En résumé, on peut évaluer à 700 millions de kilogrammes la production du tabac sur la terre entière, 200 millions pour l'Europe et 500 millions pour le reste du monde, dont la grande majorité pour l'Amérique. La consommation européenne étant de 350 millions de kilos, c'est donc un déficit de 150 millions qu'elle doit demander à l'Amérique, en majeure partie.
Le tabac rapporte aux trésors des Etats de l'Europe près d'un milliard de francs, dont 200 millions pour la France seulement. Les Etats-Unis font un bénéfice de 250 millions. L'industrie des. tabacs est donc l'une des plus considérables.
PIPES
Pipes en terre. — C'est la pipe classique, celle du peuple. La consommation en est énorme, car c'est la moins chère de toutes. On la fabrique avec de l'argile blanche, dite terre à pipe. On façonne dans les moules séparément le tuyau et le fourneau, on raccorde les deux morceaux, puis on perce le canal au moyen
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d'une aiguille huilée. Il ne reste plus qu'à sécher la terre à l'air, puisa cuire au four. Pour empocher le collage aux lèvres, on enduit le bout du tuyau d'un mélange de cire, de gomme, de savon et d'eau.
En France, les pipes de terre se fabriquent surtout à Arras et à Saint-Omer, à Givet, à Forges, dans la Seine-Inférieure, dans la Drôme, l'Allier; à Nîmes et à Marseille. On en fabrique aussi beaucoup en Angleterre ; dans le duché de Nassau, en Allemagne ; en Belgique et en Hollande. En Turquie, on en fait dont le fourneau est en argile de Nischet de Rouschouk, mais dont le tuyau ou chibouk est en bois de merisier ou de jasmin, d'un mètre et demi de longueur, et le bout d'ambre jaune. Les Orientaux sont très habiles pour percer une tige de bois dans toute sa longueur. Le chibouk est généralement ornementé de broderies et de glands.
Pipes en buis. — Ce sont les plus solides. Tous les bois ne peuvent servir à la fabrication des pipes. Le meilleur, le seul même qui ne brûle pas, est la racine de bruyère, employée d'abord par les paysans des Pyrénées, et dont l'usage s'est généralisé partout. Les racines de bruyère viennent surtout des Pyrénées, du Var, de la Corse et de l'Italie. Les pipes communes sont fabriquées principalement à Saint- Claude et autres communes du Jura; les pipes de luxe viennent de Paris.
Les tuyaux en bois se font principalement en cerisier, en jasmin, en bambou, en roseau ou en ébèno, surtout dans l'Orient. En Egypte et en Turquie, on les recouvre souvent de fils d'or, d'argent ou de soie ; en Chine, on les incruste de nacre ou d'ivoire. En Allemagne, le tube est souvent recourbé en forme d'S, sculpté et garni de bagues de maillechort, de nacre ou d'ivoire. Le bout du tuyau est formé d'ambre, surtout en Turquie, de verre, d'ivoire, de nacre, d'os, de corne, d'écume de mer, etc. Pipes en porcelaine. — Les Allemands affectionnent la pipe à fourneau de porcelaine, orné de peintures, fermée au moyen d'un couvercle en maillechort.
Pipes en métal. — En Chine et au Japon, on fait des pipes dont
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le fourneau est en cuivre blanc et la ti ge formée d'un roseau léger, terminé par un bout d'ivoire ou d'argent.
Pipes en écume de mer. — L'écume de mer est un produit minéral aussi nommé magnésite ou hydrosilicate de magnésie. C'est une matière légère, tenace et d'un blanc jaunâtre, disposée en amas très étendus dans des couches appartenant au terrain de transition inférieur, en Crimée, dans l'île d'Eubée, en Grèce, dans la Nouvelle-Galles du Sud, à Vallecas près Madrid, et surtout en Anatolie (Asie Mineure), autour de la ville d'Eski- Sheir. Plus de vingt gisements sont exploités autour d'Eski par 4000 ouvriers. L'écume de mer s'y rencontre en bancs de 1 à 2 mètres d'épaisseur, et à des profondeurs variant de 5 à 70 mètres.
Les pipes en écume de mer sont les plus belles et les plus chères. Jusqu'en 1850, Vienne, en Autriche, avait le monopole de leur fabrication. Les fourneaux en écume y étaient sculptés et polis avec beaucoup de soin. Au milieu du xix" siècle, Paris fabriqua à son tour le même article, surtout la pipe de luxe et artistique.
L'écume doit subir quelques préparations. On la blanchit en la faisant bouillir dans du lait, et on la polit avec de la cire et de l'huile de lin. La sculpture exige beaucoup de délicatesse à cause de la grande friabilité de la matière. Les déchets ne sont pas perdus. L'Allemagne du Nord (surtout Rubla, en Saxe-Weimar) les achète pour en confectionner des pipes de qualité inférieure.
On a tenté d'imiter artificiellement l'écume de mer, au moyen de matières siliceuses et magnésiennes, mais on n'a jamais obtenu qu'un produit de qualité inférieure. On fabrique même des pipes en écume avec des coquilles d'œufs réduites en poudre.
Pipes à eau. — On se sert de pipes à eau dans tout l'Orient. On ne saurait trop recommander leur usage, carie tabac y devient, inoffensif. On les appelle houkah dans l'Inde, chouïyin en Chine, kalioun en Perse, narguilèh en Turquie. Nous empruntons leur description à M. Rondot.
La forme du houkah et du narguilèh est élégante par ellemême. Le vase qui contient l'eau est tantôt de cuivre émaillé,
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d'argent, d'argent niellé, guilloché on ciselé, d'acier damasquiné tantôtde poterie émaillée, peinte ou dorée, d'Amroha, de Khotah ou de Mirzapore. Ces vases ont, en général, un galbe gracieux ; beaucoup ont la forme d'une cloche, d'autres celle d'une urne, d un clepsydre, d'une buire ou d'une fiole ; c'est bien souvent un flacon de verre de Bohême ou de Venise, de cristal de Baccarat, et quelquefois un œuf d'autruche maintenu par un trépied d'argent. Un tuyau de bois, de cuivre ou d'argent droit et mince, plonge jusqu'au fond du vase, et s'élève à une' hauteur d'un demi-mètre, portant le fourneau d'argile qui reçoit le tabac. Un second tube conduit la fumée aux lèvres du fumeurce tube, le marpitch des Turcs, est une spirale gracieuse et flexible, couverte de soie ou de maroquin, qui a jusqu'à 8 ou 9 mètres de long et se termine par un bout de bois, d'ivoire ou d ambre.
Le kalioun est plus simple et non moins curieux; le vase est presque toujours formé d'une noix de coco, polie et garnie de cuivre estampé, ou bien recouverte de plaques minces d'argent repoussé ornées d'émaux peints. La hampe creuse qui porte le fourneau et le tuyau qui reçoit le bouquin sont droits à peu près de longueur égale et souvent de bois façonné au tour On les lait également de cuivre ou d'argent, ainsi que le vase
Le kalioun, comme le houkah et le narçuilôh, est souvent enjolivé de chaînettes de cuivre ou d'argent, de cordons et de glands de soie et de fil d'or, de garnitures d'argent émaillé ■ il est quelquefois aussi enrichi de coraux, de turquoises, de grenats et autres pierres précieuses.
V.— TABATIÈRES
Les tabatières varient de forme à l'infini. Les matières premières les plus diverses servent à leur fabrication : les métaux l'ivoire, l'écaillé, la corne, les bois précieux et autres, le carton' le cuir bouilli, etc.
L'usage du tabac à priser remonte en Europe à la fin du xvi" siècle. On mettait alors la poudre dans de petits flacons
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comme le font encore aujourd'hui les Chinois. Les râpes ont alors succédé aux flacons jusque dans la première moitié du xvm c siècle, époque où l'on fit usage des tabatières.
Paris, l'Allemagne, l'Angleterre, la Suisse font des tabatières de luxe en or, en argent niellé ou ciselé. La Russie fabrique de belles tabatières en argent niellé de Sibérie. Le département de l'Orne en fait avec du fer-blanc; Paris, la Moselle, le Jura et les Vosges avec de l'étain, on expédie celles-ci surtout au Sénégal. Les tabatières en étain provenant de la Russie sont remarquables. La boîte, revêtue d'une feuille- épaisse d'étain, puis de plusieurs couches de peinture, est placée sous la machine à guillocher. La pointe met à nu l'étain, dont on conserve le brillant sous du vernis copal.
Oberstein, en Allemagne, dans le duché d'Oldenbourg, fabrique des tabatières en agate.
Les tabatières en ivoire, en corne ou en écaille se font à Paris et surtout à Saint-Claude, dans le Jura; Rennes, en Bretagne, en fait de très solides avec de la corne blanche ou grise. L'Ecosse fabrique de magnifiques tabatières avec des cornes de bélier, auxquelles sont attachées par des chaînettes une petite cuiller et une patte de lièvre. On les ornemente de topazes ou d'améthystes des montagnes du pays.
Le bois est la matière première la plus employée. Paris et Saint-Claude en font d'énormes quantités en buis, en bois de palmier, d'olivier, d'érable, de chêne, de thuya, en racine de bruyère. Dans l'Inde, on utilise des calebasses, des noix de coco, des fruits de bilva, etc. Mais les plus remarquables sont certainement celles de l'Ecosse, où elles furent imaginées à la fin du xviif siècle par James Sandy, pauvre infirme d'Alyth, célèbre d'ailleurs par d'autres inventions remarquables. Le coffre de la tabatière et la moitié de la charnière si parfaite sont taillés à la mécanique dans un même morceau de bois, ainsi que le couvercle et la seconde moitié de la charnière. Le bois le plus employé dans cette fabrication est le sycomore. Ces tabatières, revêtues intérieurement d'une feuille d'étain, sont décorées de dessins primitifs qui seraient, dit-on, ceux
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des étoffes jadis portées par les Gaulois. N'oublions pas enfin les tabatières si légères, dites queue-de-rat, en écorce de bouleau, fabriquées en France, surtout dans les départements de l'Est.
En 177o, un meunier du duché de Nassau eut le premier l'idée de fabriquer des tabatières en papier mâché. La première grande usine fut fondée à Sarreguemines, en Lorraine, vers 1809. Cette industrie se répandit bientôt dans toute la Lorraine, puis en Allemagne, dans le Hanovre et le Brunswick, la Bavière, le Wurtemberg, le grand-duché de liesse et enfin la Bohême où le bon marché de ces produits est extraordinaire. Moscou, en Bussie, se livre à la même fabrication, ainsi d'ailleurs que nos départements de la Meurthe-et-Moselle, du Jura et des Vosges.
Ne quittons pas les tabatières sans signaler les flacons chinois à tabac, en cristal de roche, en jade, eu lapis-lazuli, en porcelaine, en verre coloré ou même en bois, dont le bouchon est muni d'une petite spatule d'ivoire, d'os ou de bois.
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I. — HORTICULTURE
L'horticulture est une industrie d'art, car son but est, avant tout, de plaire et de charmer les yeux et l'odorat de l'homme. Rien n'embellit une maison comme des bouquets de fleurs ; rien n'égayé une ville comme un beau jardin bien fleuri. C'est en France, en Angleterre, en Allemagne, en Belgique et en Hollande, c'est-à-dire au centre de la civilisation du monde, qu'on cultive le plus de fleurs. Paris, la grande ville par excellence, adore les fleurs, et chaque ouvrière y possède son petit jardin suspendu à sa fenêtre. Les parcs de Paris sont les plus beaux du monde.
L'horticulture a été une des grandes causes de l'avancement des sciences. Pour rechercher des espèces nouvelles, il a fallu entreprendre de longs voyages dans toutes les parties du monde. Puis, que de travaux, que de pénibles recherches ont exigé la production de nouvelles variétés, de nouvelles nuances. Il a fallu étudier les meilleures conditions pour la végétation des plantes de pleine terre ou de serre, quels engrais étaient nécessaires. On a même tenté la coloration artificielle des fleurs. Ainsi, la physique, la chimie et la botanique ont été mises à contribution par l'horticulture, et de ce contact sont nées de belles découvertes.
Paris. — Paris est peut-être le plus grand centre de culture des fleurs du monde entier. La culture en pleine terre y est faite par
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de petits horticulteurs et par les maraîchers qui entremêlent les Heurs avec les légumes. On y obtient ainsi une quantité immense de plantes annuelles ou vivaces : des œillets, des reines-marguerites, des dahlias, des bégonias, des chrysanthèmes, des narcisses, des jacinthes, des pivoines et des roses. Les violettes occupent des champs entiers à Fontenay-aux-Roses, Sceaux, Châtenay, Verrières; Fontainebleau et Montereau cultivent spécialement les glaïeuls.
La culture sous verre est plus remarquable. On compte à Paris quatre à cinq cents horticulteurs possédant 5000 serres, dont la majeure partie sert à cultiver les lilas, les roses, les bruyères et les fougères, les plantes à feuillages et les plantes fleuries en général. On cultive aussi, mais en moindre quantité, les plantes bulbeuses, les camélias, les azalées, les gardénias, les orangers et les orchidées.
Le lilas blanc, d'après M. de Vilmorin, auquel nous empruntons la plupart des renseignements qui vont suivre, le lilas blanc de Paris est recherché dans toute l'Europe. Il est obtenu par un chauffage convenable du lilas rouge. Cette fabrication, car c'en est une véritable, a été commencée il y a un siècle par Mathieu, horticulteur à Belleville. Le lilas blanc se préparc surtout à Vitry-sur-Seine.
Les roses se cultivent un peu partout autour de Paris. Les variétés les plus recherchées sont la Rose de la Reine et le Souvenir de la Malmaison.
Les principales plantes bulbeuses, cultivées pour leurs fleurs, sont les jacinthes, les tulipes, les crocus, les muscari, les narcisses, auxquels on peut joindre les muguets, les glaïeuls, les anémones, les renoncules, etc. Les jacinthes et les tulipes viennent surtout de Belgique et de Hollande, où le sol et le climat leur sont très propices. Les horticulteurs parisiens tirent les oignons de ces contrées. Les glaïeuls viennent aussi la plupart de Hollande, mais les variétés les plus remarquables ont été obtenus par M. Souchet, dans les jardins du palais de Fontainebleau. La Bretagne cultive aussi en grand les plantes bulbeuses.
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Les bruyères et les fougères se cultivent principalement en France, en Belgique et en Angleterre.
La culture des plantes à feuillage persistant a pris une grande extension depuis quelques années. Citons les conifères ou arbres résineux : Y Araucaria imbricata du Chili, dont l'effet est si pittoresque; le Cupressus funebris, cyprès des cimetières du Japon ; le Séquoia giganlea; une très grande variété à'Abies; le houx, si rare jadis, si commun dans les jardins depuis 1855 ;le Yuccas de l'Amérique tempérée, YAucubas du Japon, les Magnolias du Japon et de l'Amérique, acclimatés d'abord à Angers et dans l'ouest de la France.
Il nous est impossible de citer les noms de toutes les plantes et arbustes fleuris des jardins, tant leur nombre est immense. Contentons-nous de mentionner les plus répandues : les violettes de Parme, cultivées principalement à Paris et à Toulouse ; les cyclamens de la Ter se, très améliorés à Versailles ; les pensées, les résédas, les primevères de la Chine, cultivées depuis 1820; les cinéraires, qui datent de 1809; les épacris, les pivoines chinoises, les plus belles et dont l'odeur rappelle celle de la rose ; les pivoines arborescentes, qui sont aussi d'importation chinoise ; les dahlias, aux variétés innombrables ; les œillets, les phlox, les roses trémières, surtout cultivées en Angleterre ; les Sedtim, les Sempervivum et Saxifraga, pour ornementation des rochers. La plupart de ces plantes viennent en pleine terre, mais on les cultive aussi en serre. Quant aux fleurs destinées aux corbeilles, leur nomenclature seule exigerait tout un volume.
Les camélias, si recherchés jadis, se cultivent non seulement à Paris, mais surtout dans l'ouest de la France. Il en est de môme des rhododendrons et des azalées, arbustes élégants et toujours verts, dont les fleurs sont si remarquables à cause de la variété de leur coloris.
Les fleurs les plus recherchées actuellement par la mode sont les orchidées et les chrysanthèmes.
Les orchidées présentent une variété infinie de formes et de couleurs ; de culture relativement facile, elles ont des fleurs élé-
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gantes et d'une grande durée. Leur légèreté leur a valu le nom de filles de l'air. La plupart sont des plantes herbacées et basses. Parfois, les tiges atteignent une hauteur de deux à six mètres et deviennent rigides ; elles portent alors de superbes fleurs. Aux îles Vitietà la Nouvelle-Calédonie, on tait même des cannes et des manches de fouet avec ces tiges. Le vanillier est une orchidée.
La culture des orchidées se fait dans des pots remplis de terre, de sphagnum haché, de charbon de bois concassé, de brique pilée et de bois pourri, de débris de fourmilières, de terre de bruyère, d'argile, etc. Chaque espèce réclame un support spécial.
On trouve des orchidées dans toutes les régions de la terre, mais les plus remarquables viennent de la zone tropicale, et principalement de l'Amérique, de l'Australie et des iles de l'Inde équatoriale.
La passion des chrysanthèmes nous vient de l'Angleterre, où ils font fureur à Londres. Cultivés au Japon de temps immémorial, ils apparurent pour la première fois à Marseille en 1789, furent mis en faveur en 1827 par M. Bernet, horticulteur à Toulouse. Ils sont d'une culture très facile; les fleurs, d'une variété infinie de formes et de couleurs, apparaissent à l'arrière-saison. En serre, les chrysanthèmes fleurissent jusqu'au mois de janvier.
Depuis quelques années, une mode bizarre s'est introduite, elle n'aura qu'un temps, il faut l'espérer : c'est celle de colorer artificiellement les fleurs. En 1875, M. Filhol eut l'idée de colorer en vert les fleurs du géranium, de la pervenche, de la rose, en les trempant dans un mélange d'éther et d'ammoniaque . Depuis, on a adopté une meilleure méthode : on arrose le pied des végétaux avec des couleurs d'aniline, ou bien encore on trempe les tiges coupées dans des dissolutions de ces couleurs. La sève colorée monte jusqu'aux fleurs qui sont colorées. Inutile d'insister sur cette falsification des fleurs.
Provence. — La Provence, grâce à son climat d'une douceur exceptionnelle, grâce aussi à l'emploi bien entendu des serres,
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est parvenue à livrer au commerce d'immenses quantités de fleurs pendant la saison rigoureuse, et au moment où il n'y en a encore nulle part, Le produit de cette exportation des fleurs atteint par an une valeur d'environ quatre millions, dont un million pour Nice, un million pour Cannes et Antibes, plus d'un million pour Toulon et Ollioules. De quinze cents à deux mille bouquets de fleurs sont expédiés chaque jour à Paris. Cette industrie fait vivre un nombre considérable de femmes et de jeunes filles.
Ollioules cultive principalement les jacinthes romaines, les narcisses à bouquet, les giroflées rouges et blanches, les résédas, les œillets et les immortelles. Les immortelles sont cueillies en mai, un peu avant l'épanouissement des boutons, puis on les fait sécher en plaçant les fleurs tête en bas. Nombre de jeunes filles sont occupées à ce travail dans tous les villages avoisinant la ville.
L'immortelle jaune est originaire de la Crète. Sa culture industrielle date de 1815. Ses fleurs servent à fabriquer des couronnes mortuaires. On les teint souvent artificiellement en diverses nuances. M. Gellit, de Montreuil-sous-Bois près de Paris, a inventé une machine qui fabrique très rapidement et fort économiquement des couronnes de paille et d'immortelles.
Salliès-Pont, au nord d'Hyères, a la spécialité des violettes des quatre saisons et des anémones de Provence ; Grasse cultive les roses, les jasmins, les tubéreuses, les violettes de Parme ; Mouans et Pégomas les anémones roses.
L'industrie des fleurs est surtout remarquable autour de Cannes, Nice et Menton. La culture des roses en serre y est considérablement développée. Les variétés les plus recherchées sont la rose thé Safrano ou rose de Nice, la rose du Bengale, le Souvenir de la Malmaison, la Gloire de Dijon, le Général Lamarque, le Maréchal Niel, Paul Nabonnaud, etc.
On voit partout des œillets, des résédas, des chrysanthèmes à étoile d'or ou anthémis, des primevères de Chine, des quarantaines, des cyclamens, des cinéraires, des violettes de Parme et du Tsar, des jacinthes, des narcisses, des renoncules, des anémones, etc.
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Le climat du golfe Jouan se prête admirablement aux productions du Cap et de l'Australie tempérée. Aussi y cultive-t-on en grandies iridé'es du Cap, les mimosas ou acacias d'Australie, les eucalyptus et autres arbres ou arbustes d'ornementation.
Les orangers, dont les boutons servent à la confection des bouquets de mariées, se voient en grande quantité sur des terrasses ou sur les flancs des coteaux.
Au carnaval de Nice, on jette dans les rues pour plus de cent mille francs de fleurs.
Angers. — Le climat et le solde l'Anjou sont particulièrement propices à la culture des fleurs, des arbustes d'ornementation et des arbres fruitiers. L'air y est doux; le voisinage de la mer y entretient une humidité chaude. La température est à peu près constante et le climat tempéré dans cet heureux pays. D'autre part il présente plusieurs variétés de sol. Chaque terrain est utilisé pour la culture à laquelle il convient le mieux. Jadis tributaires des établissements de Belgique, de Hollande et d'Angleterre, les horticulteurs d'Angers se sont peu à peu affranchis et ont fait de l'horticulture une industrie essentiellement française.
Nous sommes heureux de citer ici un exemple remarquable de ce que peut produire le courage d'un simple ouvrier, secondé par les efforts incessants de ses successeurs. En 1820, M. André Leroy, âgé seulement de dix-neuf ans, prit la direction du petit terrain que lui laissait son père. II visita tous les grands établissements européens, apprit sur place les meilleurs procédés de culture et de reproduction. Il rechercha dans les pays les plus lointains les plantes nouvelles et tâcha de les acclimater en Anjou. C'est ainsi que nous lui devons l'importation en France du magnolia, qui prospère aussi bien dans l'Ouest que sur les rives du Mississipi. Son commerce avec l'Amérique devint immense ; son établissement horticole est partout cité comme sans rival en Europe. Honneur à ces hommes qui, par leur probité, leur intelligence et leur travail, ont su conquérir à leur pays un nouvel élément de fortune!
Angers est surnommée avec raison la ville des fleurs.
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Au printemps, ses nombreux établissements horticoles livrent au commerce d'innombrables variétés de fleurs appartenant aux espèces les plus communes ou les plus rares. Les roses y prospèrent admirablement, mais l'exportation en est peu considérable à cause de la concurrence de Nice qui produit plus tôt, grâce à son climat plus chaud. Par contre, on expédie de grandes quantités de pieds de rosiers et de sauvageons. On exporte surtout pour Paris, Nice, l'Angleterre et l'Allemagne.
Les horticulteurs d'Angers cultivent encore avec suc ces les arbres et arbustes d'ornement, les lauriers, les arbousiers, les aucubas, les céanothes, les troènes, les houx, qui exigent un climat spécial pour bien prospérer. Citons enfin les camélias, les rhododendrons, les azalées, qui végètent admirablement à l'air libre dans ce climat chaud et humide ; les plantes de serre telles que les caoutchoucs ou Ficus elastica, les dracœnas, les chamœrops ou palmiers d'Algérie qui croissent aussi en pleine terre à Angers, les aralias, les gardénias ou jasmins du Cap, dont les fleurs blanches odorantes sont si recherchées à Paris pour les soirées.
Algérie. —Le climat de l'Algérie est également très favorable à la culture des fleurs. Alger, Bône, Boufarick, Misserghin, etc., commencent à faire concurrence à l'industrie horticole de la Provence.
II. - PARCS ET JARDINS, SERRES, INSTRUMENTS ET MOBILIER
Les parcs et jardins ont leur histoire, comme toutes les autres branches de l'art, car le jardinier paysagiste est un artiste au même titre que le peintre, le sculpteur, le décorateur et l'architecte.
Les jardins des Assyriens et des Babyloniens étaient célèbres dans l'antiquité. Qui n'a entendu parler des fameux jardins suspendus de Babylone? Ces jardins devaient être de simples terrasses, selon l'usage encore suivi actuellement en Perse. Les jardins égyptiens et indiens étaient vastes et réguliers. On avait établi des jardins sur des îles flottantes au milieu des lacs,
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comme cela se pratique encore au Cachemire. Les Romains aimaient les jardins réguliers, avec des terrasses, des portiques, des jets d'eau, des arbres taillés bizarrement ; les Grecs préféraient les légumes aux fleurs et avaient peu de jardins. Il n'est pas jusqu'aux peuples primitifs de l'Amérique qui n'aient eu leurs jardins. Quand les Espagnols arrivèrent au Mexique, ils trouvèrent partout des parcs splendidcs, remplis de fontaines, de volières et de lacs poissonneux.
Les jardins disparurent de l'Europe au retour de la barbarie. Les Maures construisirent, en Espagne et en Sicile, les premiers jardins réguliers, imités de ceux de l'Inde. Les califes de Cordoue avaient établi des cascades de mercure dans leur palais, ce qui, par parenthèse, devait être bien malsain. Florence, dès le xiv° siècle, possédait déjà de beaux jardins, alors qu'il n'y en avait pas encore dans l'Europe restée barbare.
La renaissance adopta les jardins réguliers; elle eut la passion des berceaux. Sous Louis XIV, Le Nôtre et autres grands jardiniers .amenèrent à son apogée ce style pompeux, classique, froid et d'une monotone régularité. On a donné le nom de jardin français à tout jardin tracé sur un plan semblable à celui du parc de Versailles ou du jardin des Tuileries.
Vers le milieu du xvm c siècle, les jardins à la française se virent l'objet d'une réaction. Des peintres de grand talent, des poètes, entre autres Pope, en Angleterre, s'élevèrent contre un style aussi froid, et demandèrent plus de gaieté et de variété. L'Europe se mit alors à imiter la Chine et le Japon, pays où les parcs et les jardins ont des aspects riants et charmants. Les jardins français exigeaient de vastes espaces plats ; les nouveaux jardins, dits anglais, recherchaient au contraire des surfaces mouvementées et de moindre étendue. Les allées devinrent rares, les pelouses de gazon s'étendirent beaucoup ; les arbres furent plantés au hasard. On ménagea des bois taillis, on recouvrit les pentes de bruyères, en un mot on se rapprocha le plus possible de la nature, qu'on s'étudia à imiter dans ses plus belles manifestations. C'était le romantique, c'està-dire le vrai, succédant au classique, c'est-à-dire au conven-
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tionnel. L'Angleterre, où chaque maison possède son parc, l'Allemagne avec ses nombreuses villes d'eaux, furent les premières à adopter le nouveau style. En France, la transformation du bois de Boulogne en un immense parc fut une révélation. En quelques années, elle reconquit tout le terrain perdu, et, aujourd'hui nulle nation ne peut montrer de parcs comparables à ceux de Paris. Les parcs des Buttes-Chaumont et de Monceau, certaines parties des bois de Boulogne et de Vincennes sont d'une beauté incomparable.
L'horticulture fait appel à un grand nombre d'autres industries auxiliaires. La construction des serres constitue l'un des problèmes industriels les plus intéressants de la physique, au point de vue du chauffage et du choix des matériaux destinés à laisser passer la lumière.
La construction des rochers artificiels est du domaine de la maçonnerie. Celle des kiosques, des bancs, des chaises, des vases et statues d'ornementation, etc., appartient à l'ébénisterie, à la céramique, à la métallurgie, etc. Un Français, Carré, est l'inventeur des meubles de jardin en lames d'acier.
(Juant aux pompes, aux instruments tels que faucheuses, rouleaux, bêches, râteaux, etc., nous aurons l'occasion de les étudier plus tard, à propos de l'agriculture. Bornons-nous à dire pour le moment que les premières faucheuses mécaniques pour gazon, si employées aujourd'hui, ont été construites en Angleterre par M. Shanks.
EXTRACTION DES PARFUMS VÉGÉTAUX
Les végétaux renferment parfois des essences, principalement dans les fleurs et les feuilles. Le parfum de ces essences est dû, à ce qu'il semble, à une matière étrangère, dissoute dans l'essence et d'une composition différente. L'essence semble être inodore par elle-même. Il en résulte que le procédé d'extraction des essences influe beaucoup sur leur valeur, suivant que le parfum s'y trouve dissous en plus ou moins grande quantité,
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suivant qu'il s'y trouve à un plus grand état do pureté. Il y a encore beaucoup de recherches, très intéressantes d'ailleuraus point de vue pratique, à faire sur l'extraction des parfums.
Les procédés de préparation des essences peuvent se réduire à quatre : par distillation, par expression, par eiilleuragc et par dissolution.
Le procédé par distillation est le plus employé. On distille les Heurs ou les feuilles avec de l'eau dans un alambic ordinaire, après avoir eu soin d'écraser ces fleurs ou ces feuilles de manière à crever les cellules contenant l'essence. La vapeur d'eau entraîne l'essence avec elle. On recueille le tout dans un même récipient, où l'eau et l'essence se séparent par suite de leur différence de densité. Le récipient dit florentin, perfectionné par MM. DesmaretetMéro, est d'une forme spéciale et permet de recueillir séparément l'essence.
Ce procédé, qui a l'avantage d'être très simple et d'une application facile, a l'inconvénient de porteries essences à 100 degrés, ce qui détruit souvent le parfum. Il ne peut donc s'appliquer aux parfums d'une décomposition facile, ce qui est le cas pour les plus suaves et les plus recherchés.
Le procédé par expression est de beaucoup préférable, mais il ne peut s'appliquer que dans quelques cas très particuliers, poulies écorccs des oranges, des citrons, des cédrats, des bergamotes, etc. Il consiste à exprimer l'essence par simple compression.
Dans l'enfleurage ou macération, on incorpore le parfum dans de l'huile d'olive très pure. Les fleurs de jasmin, de tubéreuse, de lis, d'iris, d'héliotrope, de réséda, de violette, sont déposées en couche entre deux toiles de coton imbibées d'huile. On superpose ainsi une pile de couches alternatives de fleurs et de toiles de coton. Le tout est maintenu dans des cadres et soumis à une compression. On renouvelle les fleurs tous les trois jours. Quand l'huile s'est saturée de parfum, on l'agite dans un flacon avec de l'alcool. L'alcool entraîne avec lui le parfum.
M. Price, un parfumeur anglais, a modifié ce procédé d'enlleurage. Le coton, imbibé d'huile, est déposé autour de la fleur sur
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la plante môme, et le tout est enfermé dans un vase. Cela n'est évidemment applicable que pour les grosses fleurs. M. Rimmel a avantageusement remplacé l'huile par de la glycérine.
La méthode des dissolvants volatils donne aujourd'hui les meilleurs résultats. Robiquet dissolvait l'essence dans l'étirer, le chloroforme, l'alcool. Par distillation, on évaporait le dissolvant et on obtenait le parfum comme résidu. Comme dans les autres procédés, la température trop élevée altérait le parfum. Millon obtint de meilleurs résultats avec le sulfure de carbone très purifié, produit volatil à basse température. Enfin, M. Naudin est arrivé presque à la perfection, en distillant les dissolvants en vase clos, sous une faible pression, de manière à éviter toute élévation de température. M. Camille Vincent parvint au même résultat par l'emploi du chlorure de méthyle, liquide qui distille à plusieurs degrés au-dessous de zéro. Son appareil se compose essentiellement : 1° d'un vase digesteur, où les fleurs et les feuilles sont mises à digérer avec le chlorure de méthyle ; 2° d'un appareil à distillation, où l'on introduit le dissolvant chargé du parfum ; 3° d'un serpentin pour récupérer le dissolvant ; 4° d'un récipient où l'on recueille le dissolvant et où on le purifie par un traitement à l'acide sulfurique. Une pompe aspirante et foulante est intercalée entre l'appareil à distillation et le serpentin. Elle fait le vide dans l'alambic et liquéfie par compression le chlorure de méthyle dans le serpentin et le réservoir.
On obtient par cette méthode les parfums les plus subtils et dans leur état le plus suave.
STATISTIQUE DES PARFUMS VÉGÉTAUX
La France est l'un des pays où l'on prépare le plus de parfums. Grâce au climat chaud et sec, les bords de la Méditerranée produisent des végétaux très parfumés. Les principaux centres de production sont Nice, Grasse, Cannes, Nîmes et Montpellier, mais principalement les villes situées dans les Alpes-Maritimes, qui sont entourées d'immenses champs de fleurs. Ce département produit à lui seul plus de 3 millions de kilos de fleurs
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par an (1 SCO 000 kilos de fleurs d'oranger, I 000000 de kilos de roses, 137 000 kilos de violette, 147 D00 kilos de jasmin, 74 000 kilos de fleurs de tubéreuse, 30000 kilos de jonquille et 20 000 kilos de réséda), dont la majeure partie est employée à la fabrication des essences.
Les pétales des fleurs d oranger servent à la préparation de Veau de fleurs d'oranger et de l'essence de néroli. L'essence de néroli est très chère, puisqu'elle vaut 350 francs le kilo. La cueillette des fleurs d'oranger, faite par environ 2000 femmes a lieu du mois d'avril à la fin de mai. L'oranger, originaire de l'Inde, fut introduit chez les Arabes au ix« siècle et dans le midi de la France au xvi* siècle. Dès 1566, il y avait de vastes forêts de cet arbre dans les environs d'Iiyères, de Saint-Chamas, de Fréjus, de Cannes, de Vallauris, d'Aix et de Marseille. Actuellement les orangers sont surtout cultivés à Vallauris, devenu un grand centre de production d'essence.
Le midi de la France fabrique en outre de l'essence de bergamote, par pression du zeste d'une variété d'orange cultivée dans le sud de l'Europe, le CUrus bergamia ; l'essence d'amandes amères, obtenue en concassant les amandes amères, ajoutant de l'eau, laissant fermenter et distillant; l'essence de sauge; l'essence de lavande, que les Anglais préparent aussi en grande quantité dans les comtés deSurrey et d'IIertford, avec les fleurs du Lavandula vera. La grande lavande ou Lavandula spica sert à préparer Y huile d'aspic, employée pour la peinture sur porcelaine et la fabrication des vernis. Citons encore le parfum du rhizome d'iris de Florence, qui imite la violette ; l'essence de citron, retirée par compression du zeste des fruits du citronnier ; l'essence de géranium, qui venait jadis exclusivement de l'Inde,' mais qu'on obtient maintenant beaucoup plus pure en France et en Espagne; l'essence d'héliotrope, dont 4 grammes suffisent pour parfumer 1 kilogramme de pommade ; l'essence d'ambrette dont les graines ont une odeur qui rappelle l'ambre ; l'essence 7 de carvi, plante de la famille des ombellifères ; l'essence de coriandre, de la même famille, etc., etc.
L'Algérie, grâce à son climat, produit aussi abondamment des
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fleurs très parfumées. On y cultive maintenant, pour en extraire des parfums, les orangers, les citronniers, les jasmins, les tubéreuses, les mimosas, les roses, les- géraniums, les bigaradiers, les verveines, etc. Les Maures fabriquent beaucoup d'eau de fleurs d'oranger. L'essence de géranium se prépare en grand à Boufarick. V Acacia farnesiana, arbre forestier, est cultivé en grand pour la préparation de l'essence de cassie.
Le thym, la lavande, le romarin, le fenouil, le myrte croissent partout spontanément.
L'essence de rose occupe, à cause de son importance, une place spéciale dans l'industrie de la parfumerie. On prétend qu'elle aurait été découverte au x e siècle par un médecin arabe, nommé Avicenne. Quand elle est très pure, elle se solidifie en lamelles, mais on la falsifie souvent avec l'essence de géranium ou encore l'essence de palma rosa, retirée d'une graminée cultivée près de Delbi, dans l'Inde. L'essence de rose se fabrique surtout à Andrinople, dans la Turquie d'Europe ; à Brousse et à Uslak, dans la Turquie d'Asie; dans la Bulgarie, au pied de la chaîne des Balkans, à Kizanlik ; à Ghazepore dans l'Inde ; et, en France, dans la Provence. Comme méthode d'extraction, on distille avec de l'eau les espèces de roses les plus odorantes, ou encore on procède à l'enfleurage au moyen de semences de sésame. On fait des couches alternatives de graines et de pétales de roses qu'on soumet à la compression, en ayant soin de renouveler les roses tous les dix jours.
A Cannes et à Nice, chaque paysan cultive un champ de roses sur les versants des collines exposés au soleil. C'est l'espèce Rasa centifolia qui donne l'essence la plus parfumée. Leipzig et Dresde, en Allemagne, commencent aussi la même fabrication. Provins, au moyen âge, avait une grande réputation pour sa culture des roses, sa fabrication d'eau de rose, de sachets parfumés et de confitures au miel et à la rose. Actuellement, il n'y a plus de roses à Provins.
En Bulgarie, on cultive en grand les rosiers sur les deux versants des vallées de la Toundja et de la Streiua. Les espècespréférées sont la Rosa damascœim, la rose blanche et la rose de
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Constantinople, qui, bien que peu parfumées, dégagent une odeur suave. Les roses sont cueillies par des femmes. Pendant cette opération, leurs doigts se recouvrent d'une résine qu'elles roulent en petites boules. Ces boules servent à parfumer les cigarettes.
En Bulgarie, on distille 75 litres d'eau avec 13 kilos de pétales de roses, et l'on recueille 10 litres. On distille ces 10 litres de façon à n'avoir que S litres. L'essence surnage sur l'eau. Il faut 3000 kilos de pétales pour obtenir 1 kilo d'essence. Ces 3000 kilos de pétales représentent la récolte d'un hectare planté en rosiers. Dansles bonnes années, la Bulgarie produit 3000 kilos d'essence. Le prix de l'essence est très variable ; il oscille entre 900 et 1500 francs le kilogramme. L'essence de rose de Provence est plus fine que celle de Bulgarie. L'Inde produit peut-être l'essence la plus parfumée du monde entier.
La Perse fabriquait jadis, au xvu c siècle, une grande quantité d'essence de rose. Elle se contente aujourd'hui de fabriquer la fausse essence de palma rosa. La Perse est cependant la véritable patrie des roses : il existe à Téhéran des rosiers qui ont jusqu'à 10 mètres de hauteur.
Les pays étrangers nous fournissent quelques végétaux odorants remarquables. L'essence du cananga ou à'ikng-ilang, eut jadis une très grande vogue. Cette essence, qui coûta au début jusqu'à 1500 francs le kilogramme, est retirée des fleurs du Cananga odorata, arbre de 20 mètres de hauteur, qui croît dans les forêts des îles Philippines, à Java et dans tout le sud oriental de l'Asie. Il tend à disparaître, car les indigènes imprévoyants l'abattent pour en cueillir les fleurs.
Citons encore l'essence de linaloès, extraite du bois de citron du Mexique; l'essence de cannelle, obtenue avec l'écorce d'arbustes dont les plus estimés croissent à Ceylan, mais qu'on trouve aussi dans la Chine et l'Indo-Chine ; l'essence de bois de rose, fabriquée avec le bois du Licari kanali, originaire de la Guyane,' dont l'odeur rappelle en même temps la rose, le réséda et la fleur d'oranger; l'essence de Wongsky, obtenue avec le fruit duGardenia /lorida, cultivé en Chine, dont les lleurs servent à parfu-
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mer les thés les plus estimés et qui fournit aussi des teintures en vert et en jaune pour coton; l'essence du Latines sassafras qui croît dans l'Amérique septentrionale ; la coumarine de la fève de Tonka, fournie actuellement à bas prix par les feuilles du Liatris odoratissima, plante abondante au sud des Etats- Unis ; le musc végétal, extrait des semences de Y Hibiscus abelmoschus; végétal de l'Inde, de la Martinique; de l'Egypte, dont les feuilles sont mâchées par les Égyptiens pour donner à l'haleine une odeur agréable ; le niaouly, de la Nouvelle-Calédonie, qui fournit l'essence de cajeputi, acclimaté à la Réunion, et dont les feuilles assainissent les contrées marécageuses aussi bien, sinon mieux, que celles de l'eucalyptus ; le patchouli/, fourni par une plante des Indes, de la famille des labiées; nous en passons beaucoup d'autres, mais nous devons faire une mention spéciale pour l'essence de vanille, à cause de sa grande importance.
La vanille est le fruit du vanillier, la plus célèbre des orchidées. Ce végétal ne fut importé qu'à la fin du xvm" siècle en Angleterre, quoique depuis deux siècles l'Europe connût déjà sa gousse desséchée et odoriférante. A cette époque le vanillier ne croissait spontanément que sur le littoral du golfe du Mexique, depuis la Guyane jusqu'au Mexique. Actuellement, il est acclimaté dans les îles des Antilles aussi bien que dans celles de la Réunion et Maurice. C'est de ces deux dernières îles que la France et l'Angleterre retirent presque toute leur vanille.
Le vanillier est une sorte de liane qui atteint le sommet des plus grands arbres. Sa fleur n'a rien de remarquable. On le reproduit par bouturage. Son existence n'est que de sept ans. La récolte des fruits se fait à la Réunion depuis mai jusqu'en août, et au Mexique vers le mois de décembre. Ces fruits doiventsubir une préparation spéciale. Au Mexique et dans la Guyane, on les expose d'abord au soleil, puisa l'ombre, jusqu'à complète dessiccation ; à la Réunion, on les expose au feu, ou bien encore on les traite par l'eau bouillante et on les dessèche ensuite au soleil puis à l'ombre, ou dans une étuve. La fécondation natu-
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relie des fleurs se faisant mal, on ne récoltait jadis que fort peu de fruits. Vers 1830, Neumann, jardinier en chef du Jardin des Plantes de Paris, et simultanément Edmond Albius, jeune esclave de la Réunion, trouvèrent un procédé propre à féconder les fleurs artificiellement. 11 suffit pour cela de toucher avec une épine de palmier deux petites masses jaunâtres, contenues dans l'intérieur de la Heur. Ces masses se courbent et la fructification s'opère. Dès lors, la vanille baissa considérablement de prix. Le kilogramme, qui valait 500 francs, tomba à 40 francs. La Réunion, qui exportait 3 kilogrammes de vanille en 1849, voyait son exportation monter à 29 000 kilos en 1863.
Outre la vanille vraie, on trouve encore dans le commerce la vanille bâtarde, fruit du simarauna, et le vamllon, ou vanille pompona, toutes les deux venant de l'Amérique du Sud, dont les gousses sont plus courtes, plus épaisses, mais d'un parfum moins suave.
Le parfum de la vanille est dû à la vanilline, matière solide qui cristallise en aiguilles blanches à la surface des gousses.
ESSENCES D ORIGINE ANIMALE
Les essences d'origine animale sont le musc, l'ambre gris et la civette.
Musc. ■ — Le véritable musc est fourni par une glande située sous le ventre du Moschus moschifents, chevrotain qui habite les montagnes escarpées de la Chine et du Thibet. La glande doit être détachée aussitôt après la mort de l'animal. Le musc chinois arrive surtout à Shang-Haï, mais dans un état extrême d'impureté et souillé de matières étrangères. On lui donne le nom de musc Tonkin.
Le musc Kabardin, de qualité inférieure au précédent, vient de la Sibérie. Il est fourni par un chevrotain habitant les plateaux de la Grande Tartarie. Le musc du Bengale et de l'Amérique est également de qualité inférieure.
Le musc, très employé comme médicament en Europe au temps des croisades, encore employé pour cet usage en Chine, n'est plus utilisé en Europe que comme parfum.
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Ambre gris. — L'ambre gris se rencontre flottant en concrétions à la surface de la mer sur les côtes de Sumatra, des îles Moluques, de la Chine et du Japon, de Coromandel dans l'Inde, de Madagascar, du Brésil, même de l'Irlande. Ces concrétions forment des masses dont le poids varie depuis 300 grammes jusqu'à 100 kilogrammes. Elles sont de forme irrégulière et constituées par des grains d'un blanc jaunâtre, noyés dans une pâte grise. Leur provenance est encore inconnue. On les considère comme étant un calcul intestinal du cachalot. L'odeur agréable ne se développe qu'après oxydation à l'air.
L'ambre gris sert à préparer la teinture d'ambre par dissolution dans l'alcool, les pâtes dites orientales, la peau d'Espagne pour parfumer le linge et le papier, etc.
Quant à la civette, elle est fournie par une glande d'un petit quadrupède.
PARFUMS ARTIFICIELS
Une révolution semblable à celle opérée par la chimie au milieu de ce siècle pour la fabrication des couleurs, est en train de se renouveler actuellement pour celle des parfums. De même que les couleurs végétales sont de plus en plus abandonnées et remplacées par les couleurs dérivées du goudron de houille, de même les parfums artificiels tendent à se substituer chaque jour davantage aux parfums naturels.
Les premiers parfums artificiels ont été obtenus au moyen des éthers. Les éthers sont en effet des liquides remarquables par leurs odeurs très caractérisées. Par leur mélange, on est parvenu à imiter les parfums des fruits et des principaux liquides alcooliques consommés sous forme de boissons.
Voici quelques formules intéressantes :
Ananas : — Chloroforme, aldéhyde, butyrate d'éthyle, butyrate d'amyle, glycérine et alcool ;
Pomme : — Chloroforme, éther nitrique, aldéhyde, acétate d'éthyle, valérianate d'amyle, acide oxalique, glycérine et alcool ;
Poire:— Acétate d'éthyle, acétate d'amyle, glycérine et alcool.
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Voilàpour les parfums des fruits. Quant à ceux qui imitent les bouquets des boissons alcooliques, on est également parvenu à les reproduire au moyen des mélanges suivants :
Cognac : — Acide laurique, acide palmitique, acide myristique et acide caproïque.
On peut aussi distiller de l'acide sulfurique avec du beurre de coco saponifié parla potasse et dissous dans l'alcool.
Rhum : — Formiate d'éthyle et alcool. On peut aussi opérer comme pour l'essence de cognac, mais en remplaçant le beurre de coco par le beurre ordinaire.
Ces parfums artificiels sont aujourd'hui très employés par les confiseurs pour la préparation des confitures où il n'entre ni fruits ni sucre, mais seulement des algues, de la glucose et des parfums artificiels, ou pour la fabrication des bonbons, des fondants, des liqueurs, etc. Les essences de cognac et de rhum servent aussi à la préparation de ces boissons au moyen des alcools de grain, de betterave ou de pomme de terre.
Les parfums des fleurs sont plus difficiles à imiter artificiellement. On a d'abord eu recours à des mélanges d'autres parfums naturels, d'un prix moins élevé ou plus faciles à obtenir.
On est allé plus loin, et la chimie est parvenue à imiter les parfums des fleurs par des réactions complexes sur des substances dérivées des végétaux.
Les parfums de la jacinthe et du iilas sont obtenus au moyen du terpinol, dérivé de l'essence de térébenthine ; l'essence delà reine des prés est le résultat de l'oxydation de la salicine, principe extrait de l'écorce du saule ou du peuplier. L'essence d'héliotrope artificielle est un mélange de pipéronal et de vanilline. Le pipéronal est extrait du poivre noir ; quant à la vanilline, on l'obtient artificiellement par plusieurs procédés.
Tiemann traite la coniférine par un mélange d'acide sulfurique et de bichromate de potasse. La coniférine est retirée ellemême du tronc de plusieurs espèces de conifères abondants dans les Vosges et les forêts d'Allemagne. Zaire attaque l'eugénol, produit extrait du clou de girofle, par l'acide acétique, puis par le permanganate de potasse.
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Ces réactions mettent en jeu des substances qui appartiennent principalement au groupe des substances résineuses ou des huiles volatiles, c'est-à-dire des parfums naturels. Mais la chimie a trouvé un puissant auxiliaire dans le groupe des hydrocarbures retirés par distillation du goudron de houille, et c'est là que semblent devoir se recueillir les plus belles moissons.
Le premier parfum retiré des combinaisons opérées avec les dérivés du goudron de houille est la nitrobenzine, obtenue par Mitscherlich en 1834, mais fabriquée seulement en grand par Collas, pharmacien à Paris, en 1848, sous le nom d'essence de mirbane. Cette essence rappelle par son odeur celle des amandes amères ; elle est très employée pour parfumer les savons. C'est de la benzine traitée par l'acide nitrique.
Les parfums d'origine semblable se sont multipliés dans ces dernières années. C'est ainsi que le phénol a permis de préparer le parfum d'aubépine et l'essence de Gaultheria procumbens artificielle ou wintergreen. Le parfum d'aubépine s'obtient en combinant le phénol avec le chloroforme ; quant au wintergreen, on le prépare en distillant un mélange d'acide salicylique, d'alcool méthylique et d'acide sulfurique. Or, l'acide salicylique est lui-même fabriqué en grand par l'action de l'acide carbonique sur le phénol.
Le musc artificiel de A. Bauer s'obtient en traitant l'isobutyltoluène par un mélange d'acide nitrique et d'acide sulfurique. C'est un produit cristallisé, insoluble dans l'eau. Le musc artificiel de F. Valentimer, également cristallisé, mais soluble dans l'eau, s'obtient par l'action de l'acide sulfurique sur un mélange d alcool isobutylique et d'acétoxylol. Citons encore la coumarine artificielle, obtenue par l'action de l'aldéhyde salicylique sodé sur l'anhydride acétique. M. de Laire s'est fait une spécialité de la fabrication de tous ces parfums artificiels. Un avenir prochain nous montrera très probablement que les dérivés du goudron sont capables de fournir à l'industrie des parfums artificiels aussi remarquables que les couleurs artificielles découvertes dans le milieu de ce siècle.
IV. — PARFUMERIE
Les parfums ont été employés dès la plus haute antiquité, principalement dans les cérémonies religieuses. On a découvert certains temples, bâtis avec un mortier renfermant du musc, dont les ruines dégagent encore actuellement l'odeur caractéristique de ce parfum. Les Égyptiens parfumaient leur café avec de l'ambre gris. Leurs vases, destinés à renfermer les boissons, étaient vernis au moyen d'une résine odorante. Les Hébreux, comme tous les peuples orientaux, aimaient avec passion les parfums. Ils en mettaient sur leurs vêtements, sur leurs lits pour se procurer des songes plus agréables ; ils en remplissaient leurs salles de festin.
Les cosmétiques, les pommades, tous les raffinements de la parfumerie moderne, étaient déjà connus des Grecs et des Romains. On se réunissait à cette époque dans les boutiques de parfumeurs, comme aujourd'hui dans les cafés ou dans les confiseries. L'embaumement des corps, les pratiques religieuses donnaient lieu à une grande consommation de parfums. Les Romains poussaient l'amour des parfums jusqu'à la frénésie. Ils en mettaient dans leur bain, en badigeonnaient les murs des maisons, les tentures des cirques. Les hommes et les femmes en remplissaient leurs vêtements. Ils allèrent même jusqu'à parfumer les chevaux et les chiens ! Ils faisaient usage de teintures pour les cheveux et la barbe, d'élixirs propres à rajeunir, embellir et fortifier, de dentifrices, etc., etc. Le fameux Apollonides découvrit les fards blancs et rouges.
Les principaux articles de la parfumerie actuelle sont les eaux odorantes, les extraits, les savons parfumés, les pommades, les dentifrices et les parfums secs.
Les eaux odorantes sont des essences dissoutes dans de l'alcool et qu'on laisse vieillir. La plus renommée de ces eaux est certainement celle de Cologne, dont l'origine est inconnue, et qu'on fabrique partout, même à Cologne.
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Voici la composition de l'eau de Cologne :
Alcool 27 litres.
Essence de néroli. 87 grammes.
Essence de romarin 56 grammes.
— de citron ]41
— d'orange 141 _
— de bergamote 56
Le vinaigre de Bully a la même composition que l'eau de Cologne, sauf addition d'acide acétique et de benjoin.
On obtient de bonne eau de toilette en ajoutant à un litre d'alcool, 4 à 5 grammes d'extrait de musc, 4 à 5 grammes d'ambre gris et quelques gouttes d'essence de rose.
Les extraits s'obtiennent en traitant par l'alcool les huiles, les graisses, la glycérine, la paraffine qui ont été chargés du parfum des fleurs par la méthode de l'enfleurage.
Les dentifrices ont des compositions très variées. Quant aux parfums secs, ils consistent en pâte d'amandes, obtenues avec les tourteaux d'amandes, en poudres à sachets, en boules odorantes, en parfums à brûler et en fards. L'Orient nous a donné le goût des pastilles à sucer odorantes, des baguettes parfumées, des papiers odorants, des médailles en plâtre parfumées, etc.
La France est le pays par excellence de la parfumerie et les autres peuples ne peuvent lutter contre elle, car la France reste toujours le pays du goût et d«s raffinements. Paris est le principal centre de fabrication du monde entier. Qui ne connaît les noms des Piver, des Claye, des Coudray, etc.? Après Paris, viennent les villes de Grasse, de Nice, de Cannes et aussi quelques localités de l'Hérault et de la Drôme. Grasse et Nice, qui fournissent Paris des matières premières, fabriquent aussi chaque année, en moyenne, 450 000 kilos de pommades, 225 000 kilos d'huiles parfumées, 3 millions de kilos d'eaux aromatiques et 35 000 kilos d'extraits spiritueux.
I. - COTON
1° Historique. - L'industrie textile est d'une importance considérable, puisqu'elle constitue à elle seule le tiers environ de l'industrie totale. Les hommes, dès l'origine de la civilisation se couvrirent le corps avec des peaux de bètes, et principalement avec celles du mouton. En conséquence, ce fut la laine qui devint le premier textile, d'autant plus que les hommes durent vite remarquer la propriété que possèdent les filaments de laine de se feutrer pour former un tissu résistant.
La filature du lin et du chanvre exigeait déjà une civilisation avancée. Elle est cependant très ancienne, puisque les bandelettes des momies égyptiennes sont en lin. On ne peut non plus fixer une date à l'emploi de la soie et du coton comme matières textiles, mais il est certain que ces deux substances ont été les plus récemment connues en Europe, la première un siècle avant Jésus-Christ, la seconde beaucoup plus tard encore.
Le coton est employé comme textile par les peuples asiatiques, et particulièrement par les Indiens, depuis un temps immémorial. Il en est fait mention dans l'Histoire sainte. D'après les historiens romains, sa culture se serait progressivement étendue de l'Inde aux rivages du golfe Persique, puis à l'Egypte. Au vn c siècle de notre ère, les Arabes firent progresser sa culture dans l'Ouest, au nord de l'Afrique et jusque dans l'Espagne. Il y
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eut à cette époque des filatures de coton à Grenade, à Cordoue, à Séville et à Barcelone.
Plus tard, vers le xiv c siècle, la culture du coton fit de nouveaux progrès : en Chine, où elle fit concurrence à la soie; en Macédoine et en Albanie, où elle fut introduite par les Turcs ; en Italie et aux Pays-Bas, où elle n'eut pas de succès.
Au xv° siècle, quand on découvrit l'Amérique, on fut stupéfait de voir l'usage du coton répandu partout, depuis le Mexique jusqu'au Pérou et dans toute l'Amérique du Sud. Les Etats-Unis devaient même bientôt inonder le monde de leur coton et faire une concurrence désastreuse à celui de l'Inde.
Chose singulière, les pays où l'industrie du coton est aujourd'hui la plus répandue furent les derniers à utiliser ce textile. La première balle de coton n'arriva en Angleterre qu'en 1569 et la première fabrique fut fondée à Manchester en 1641. En France, l'industrie du coton est encore plus récente, puisqu'elle ne fut introduite qu'à la fin du xvm e siècle, grâce aux efforts de Richard et de Lenoir.
2° Pays producteurs du coton. — Le coton est constitué par des filaments fins et soyeux qui entourent les semences de plusieurs plantes du genre Gossypium, de la famille des malvacées, originaires des Indes Orientales et peut-être aussi des Antilles et du Brésil. Les variétés cultivées se présentent sous la forme de plantes annuelles herbacées, d'arbustes vivacesf ou même de véritables arbres de 5 à 6 mètres de hauteur : c«ont le Gossypium barbadense, originaire de la Barbade, fleurissant et mûrissant plus vite que les autres, le Gossypium hirsutum du Mexique, le Gossypium Zierbaceum des Indes, le Gossypium reliffioswn des pays intertropicaux.
Les pays de grande culture du coton sont les États-Unis, les Indes et les pays de l'Extrême-Orient. On évalue la production annuelle des États-Unis à 600 millions de kilogrammes, celle des Indes à 450 millions. Les documents pour la Chine, l'Indo- Chine et la Malaisie sont très incertains ; on les évalue approximativement à 800 millions de kilogrammes. Les autres pays eu produisent relativement peu.
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La culture du coton est pratiquée aux Etals-Unis principalement dans les Etats de Géorgie, de Virginie et de Caroline.
C'est en 1784 qu'on découvrit dans l'île de Bahama le fameux cotonnier Sea-Island, le plus beau du monde, celui qui a fait la fortune des Etats-Unis. On eu cultive aussi un peu partout SUT les bords du golfe du Mexique el dans l'Amérique Centrale, car le cotonnier y croît spontanément. Dans l'Amérique du Sud, on en trouve au Pérou, dans la vallée de la Chira; au Brésil, dans les provinces de Pernambuco, deCora, de San Paulo, de Maranhaô; le Honduras est très propice à sa culture, niais les habitants n'en veulent pas.
La culture du coton a surtout fait des progrès dans les Indes anglaises après la guerre de Sécession des États-Unis, laquelle
dura de 1801 à 1865 et faillit priver le inonde de colon. Les
Etats-Unis, qui avaient commencé la culture du col >n
1774, en exportaient en effet en 1860, à la veille de la guerre, plus de 723 millions de kilos représentant un revenu annuel d'un milliard de francs et les buit dixièmes de la production totale; du monde. Forcés de trouver du coton dans les autres parties du monde, les Anglais entreprirent de piauler des cotonniers un peu partout, et principalement dans les Indes. Les principales cultures cotonnières existent sur le plateau central de l'Inde et au nord-ouest, vers Bombay. En 1866, l'Inde produisait déjà du coton pour une valeur de 636 millions de francs.
C'est aussi de cette môme époque que date la culture en grand du cotonnier en l'Egypte et dans les provinces turques. La production, qui était do 580 000 quintaux en 1860, s'éleva brusquement à I 800 000 quintaux en 1866. Il en résulta une misère effroyable eu Egypte; car, l'argent affluant, les fellahs, grisés par une abondance passagère, se livrèrent à des dépenses exagérées qui les ruinèrent. Le coton égyptien est propre à la filature des plus fins numéros. La Turquie commença la culture du coton en 1862, près de Tarsous ; cette culture se répandit rapidement dans le reste du territoire, grâce aux capitaux anglais. Des essais heureux furent tentés également en Syrie, en Ana-
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tolie, sur les côtes de la mer de Marmara, dans les îles de Chypre et Candie, à Malte et même en Grèce.
La Russie tire aujourd'hui ses cotons de la Crimée, du Turkestan russe, des pays situés entre Boukhara, Khiva et Tashkent, et même de la Perse.
Le coton était déjà cultivé avec succès en Algérie et au Maroc dès le xi e et le xn c siècle, principalement à Biskra, Mostaganem et M'Sila. Au xvi c siècle, les Vénitiens en exportaient de grandes quantités d'Oran et du Maroc. On trouve encore aujourd'hui le cotonnier à l'état sauvage en Tunisie, vestige certain d'une ancienne culture florissante. Le cotonnier ne prospère dans ces pays que sur le bord de la mer et dans les endroits bien arrosés. On a tenté, dans ces dernières années, mais sans succès, de reconstituer les anciennes plantations. La production, qui s'était élevée à lit 000 kilos en 1864, était déjà tombée à 36 000 en 1874.
On a fait également des essais de culture du' cotonnier dans un grand nombre de pays, mais sans beaucoup de succès jusqu'ici : en Australie, à Tahiti, à Naples, en Sicile, en Espagne, aux îles Baléares, en Corse, à la Guadeloupe, à la Martinique, au Sénégal, etc. Nous signalerons aussi les tentatives peu fructueuses faites en France, à Aix dès l'année 1790, à Dax et à Toulon en 1806, et à Remoulins, dans le Gard, en 1861.
3° Filature du coton. — Aux États-Unis, en Egypte, en Algérie, le fruit du cotonnier mûrit assez pour s'ouvrir sur les tiges et il suffit d'enlever à la main le duvet en laissant l'enveloppe sur l'arbre. Mais dans l'Inde, le Levant, en Asie Mineure, on est obligé de cueillir le fruit, de l'ouvrir et d'enlever le coton soit avec la main, soit au moyen de machines spéciales. Dans tous les cas, il est nécessaire de séparer les filaments des graines qui y restent adhérentes. C'est là ce qu'on appelle Yégrcnage.
Egrenage. — La première machine égreneuse a été inventée par Elie Whitney, mais elle a depuis subi de grands perfectionnements. Il y a actuellement deux espèces d'égreneuses : les
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rollers-gins et les saw-gins. La première machine s*e compose de rouleaux qui arrêtent les graines et laissent passer le duvet; la seconde est formée d'un cylindre horizontal en bois, garni de vingt scies circulaires, tournant à la vitesse de cent tours à la minute. Les scies passent à travers les barreaux d'une grille sur laquelle est étendu le coton à égrener. Les dents de ces scies saisissent les filaments et laissent les graines. Cette dernière machine permet d'égrener 2500 kilos de coton par jour. Les graines servent à fabriquer des engrais et de l'huile ; elles sont utilisées pour la nourriture du bétail. Quant au coton, il est soumis à la presse hydraulique, pour qu'il présente moins de volume, et sous cet état il est expédié aux fabriques de l'Europe.
Dans ces fabriques, le coton doit subir un grand nombre de préparations : on va le carder, le peigner, l'étirer sans torsion, puis avec torsion et enfin le filer.
Cordage. — La première carde mécanique pour démêler les fibres courtes fut inventée en 1760 par James Hargreaves, en Angleterre. Elle a naturellement subi une multitude de perfectionnements, h'e.rpress-carde de Risler, par exemple, se compose de trois tambours successifs, armés d'aiguilles, qui saisissent le coton et le démêlent.
Pèignage.—Le peignage s'est effectué jusqu'en 1845 à la main et par des femmes, ce qui constituait un travail fort pénible. Mais, à cette époque, Josué Heilmann, de Mulhouse, inventa la peigneuse mécanique. C'est un cylindre muni de peignes qui tourne devant une pince qui retient les filaments cardés. Un peigne supplémentaire, dit nacteur, peigne les parties des filaments immobilisés par la pince. Le déchet se nomme b lo us.se ; quant au coton peigné, il se présente, en sortant de la machine, sous la forme de longs rubans.
Étirage ou laminage. — Cette machine est destinée à rendre les filaments de ces rubans bien parallèles. Elle consiste en deux cylindres lamineurs, animés de vitesses différentes, ce qui a pour effet d'étirer les filaments; mais il faut calculer ces vitesses de manière à étirer sans rompre. De là, le ruban passe
III
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dans un second appareil nommé banc à b?'oches, qui a pour but de tordre les filaments et qui est fort compliqué. C'est une tige de fer qui tourne et portant deux branches recourbées formant ailettes. Le ruban traverse un anneau creusé dans la tige de fer et va s'enrouler après torsion sur une bobine portée par l'une des ailettes.
Filature. — Il ne reste plus maintenant qu'à filer le coton ainsi préparé. Nous allons assister à l'une des manifestations les plus extraordinaires du génie de l'homme. Ce sont des barbiers déclassés, dit le baron Charles Dupin, de petits fermiers, lilateurs à leurs moments inoccupés, de petits horlogers, des tisserands, des forgerons, en un mot d'humbles artisans qui préparèrent, malgré leur ignorance première, mais à force de persévérance et d'esprit d'invention, l'une des révolutions matérielles les plus étendues et les plus fécondes. Ajoutons que c'est à l'Angleterre que le monde doit cette révolution pacifique et que c'est la filature du coton qui en a été l'origine.
La filature des fibres textiles s'est effectuée à la main, depuis l'antiquité la plus reculée jusqu'au milieu du siècle dernier, au moyen de la quenouille et du fuseau. Ces deux instruments primitifs existaient déjà en Amérique et en Océanie avant la découverte de ces contrées par les Européens. Les Indiens avaient imaginé, il est vrai, depuis un temps immémorial, une sorte de rouet qui leur permettait d'obtenir un fil d'une délicatesse extrême. En Europe, le rouet à filer fut seulement en usage à partir du xvi e siècle. Il consistait en une grande roue, mue à la main ou par une pédale, qui communiquait un mouvement de rotation à une petite poulie et à une branche en fer portant une bobine sur laquelle le fil venait s'enrouler après torsion. Une quenouille servait de support à la fibre peignée.
Au milieu du xvm e siècle, les Anglais fabriquaient déjà en grande quantité un tissu très renommé, nommé fittame, composé avec des fils de lin à la chaîne et des fils de coton à la trame. Un pauvre ouvrier, fabricant de peignes à tisser à Leight, dans le comté de Lancastre, eut l'idée de construire une machine destinée à filer le coton, les fils de coton ne pouvant plus
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suffire à la consommation. Il se mit au travail avec l'aide de l'horloger Kay, et, en 1763, les deux associés réalisèrent la première machine à filer mécaniquement, à laquelle ils donné ren t le nom de spinning-Jenny, c'est-à-dire Jeannette-la-Fileuse, du nom de la fille de Thomas Highs, le fabricant de peignes. La machine fonctionna si mal qu'ils la jetèrent par la fenêtre. Highs en ramassa les débris, perfectionna seul sa machine et la rendit plus parfaite.
En 1767, quatre ans plus tard, un pauvre charpentier, père de sept enfants, James Hargreaves, reprit la même idée et parvint à filer des fils de coton pour chaînes seulement. Le peuple brisa sa machine et l'inventeur dut se réfugier à Nottingham, où il mourut dans la misère. Highs et Kay, de nouveau associés, construisirent en cachette une nouvelle machine à filer continue, nommé throslle, qui donnait à volonté les fils de trame et de chaîne. Il fallait se cacher pour éviter la fureur du peuple qui voyait sa ruine dans des inventions mécaniques.
La machine à filer existait donc, mais, pour devenir industrielle, elle devait passer des mains des inventeurs dans celles d'un homme d'affaires et de plus entreprenant. Cet homme, Arkwright, ancien barbier à Preston, sut s'attacher le mécanicien Kay, rendit sa machine plus parfaite, prit un brevet en son nom en 1768 et, avec l'aide des capitaux du banquier Smalley, fonda une filature mécanique à Cramford. Tout le monde se tourna contre lui, contre cet homme courageux à qui l'Angleterre doit une partie de ses richesses actuelles. On détruisit sa filature, on se coalisa pour ne pas acheter ses fils. Mais l'élan était donné et la filature mécanique du coton lit des progrès rapides. En 1779, Samuel Crompton, simple tisserand, inventa une machine autrement perfectionnée que les précédentes, à laquelle il donna le nom de mull-Jenny ou moulin de Jeannette ; c'est en somme une combinaison de la spinning-Jemiy et du throstle. Le Parlement anglais vota à l'inventeur une récompense de 125000 francs, dont il ne toucha qu'une minime partie, le reste étant absorbé par les frais de cet acte législatif.' En 1783, la machine à filer de Crompton était mue pour la
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première fois par une machine à vapeur de Watt, à la filature de Robinson, à Paplewick.
La machine de Crompton a subi depuis un siècle quelques perfectionnements de détails, mais elle est toujours restée la même quant au fond. Parr-Curtius est arrivé à fabriquer une machine, dite mull-Jenny self actinff, -encore employée actuellement dans toutes le& filatures de coton, qui prépare et file ce textile sans le secours de l'homme, d'où son appellation spéciale (agissant seule).
4° Statistique. — La filature du coton est la plus importante de toutes les matières textiles. Il existe dans le monde entier environ 82 millions de broches, représentant un capital de deux milliards et demi. L'Angleterre, à elle seule, en possède 43 millions, c'est-à-dire autant que toutes les autres nations réunies. Voici, d'après M. Renouard, la statistique actuelle du nombre de broches des principaux pays :
millions.
Suisse 1,9 millions.
Espagne 1,8 —
Italie 1,2 —
Belgique 0,G —
Suède et Norvège. 0,3 —
Hollande 0,25 —
Les progrès sont très rapides. En 1867, on comptait 34 millions de broches, filant 950 millions de kilos de coton, représentant une valeur en fabrique de 3milliards et demi de francs. Actuellement, cette valeur s'est élevée à 4 milliards et demi. Les chiffres concernant la Chine et le Japon, encore inconnus, n'entrent pas dans ce nombre, cependant ils doivent être considérables.
Angleterre. — La filature mécanique du coton devait se développer dans ce pays plus que partout ailleurs; car, outre son génie de la mécanique qui a bouleversé l'industrie dans le monde entier, elle possède les éléments de bon marché : le fer, la houille, l'accumulation des capitaux et les transports faciles.
Les premières balles de coton arrivèrent à Manchester au
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commencement du xiv° siècle, sur des navires géuois et vénitiens. Le coton était destiné à la fabrication des mèches de chandelles. En 1430, les tisserands eurent l'idée de s'en servir en guise de textile. En 171)11, cette industrie avait déjà pris une grande extension, puisqu'on comptait 40 000 ouvriers disséminés sur toute la surface du royaume. Avant 1774, tout le coton venait de l'Inde et du Levant; à cette époque, on commença à en tirer des États-Unis.
Les filatures, très inégalement distribuées sur la surface du Royaume-Uni, sont situées en majeure partie dans l'Angleterre proprement dite. 11 y en a peu en Ecosse et à peine quelques-unes en Irlande. En Angleterre même, elles sont principalement concentrées dans le Lancashire, autour de Manchester. Oldham, Bolton, Stockport, Preston, Bury, Rochdale, Halifax, Huddersiield, Staty. Bridge. Blackburn, Asthon, jadis simples villages, sont devenus des villes considérables grâce à la filature du coton. Glasgow est le grand marche do tissus fins de coton. On estime qu'il se fabrique chaque jour dans le Lancashire assez de fil de coton pour faire sept mille lois le tour de la terre. Cette industrie occupe à elle seule plus de 4 millions d'ouvriers en Angleterre.
France. — Le coton a commencé à être filé à la main en France vers la fin du xvii» siècle. Sa filature mécanique, née, commenous lavons vu, en Angleterre, eut beaucoup de mal pour s'établir en France. En 1773 et les années suivantes, quelques fabricants tentèrent à Amiens, mais sans aucun succès d'ailleurs, de filer mécaniquement les cotons destinés à la fabrication des velours. En 1784, Martin, d'Amiens, put se procurer des machines anglaises et fonda une filature à Épine, près Arpajon, dans le département de Seine-et-Uise. Le gouvernement d'alors faisait tous ses e'fforts pour encourager l'importation en France des machines anglaises et la construction de ces machines dans le pays même. Parmi les hommes d'initiative qui luttèrent avec le plus d'énergie, il faut surtout citer les noms de Josué Heilmann, de Mulhouse, d'abord ingénieur, puis lilateur, dont nous reparlerons plus loin et qui mourut dans la misère,
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et les deux associés Lenoir-Dufresne et François Richard, que la postérité a confondus sous le nom collectif de Richard-Lenoir. Ces deux industriels, riches à 14 millions, fondèrent partout des filatures, mais ils furent complètement ruinés par Napoléon, qui interdit l'entrée du coton en France. Ils furent aussi ruinés par leur amour pour leurs ouvriers; car, au lieu de fermer leurs usines, ils préférèrent épuiser leurs capitaux en faisant travailler quand même, afin de ne pas laisser les ouvriers dans la misère.
Tels furent les tristes débuts de la filature mécanique du coton en France. Ce n'est qu'à la paix, après 1815, qu'elle s'implanta sérieusement dans notre pays. En 1867, la France possédait 7 millions de broches et occupait le premier rang, dans l'Europe continentale, pour la filature de ce textile. Elle n'occupe plus actuellement que le troisième rang, venant après l'Allemagne et la Russie, ne possédant plus que 4 millions de broches. Cela tient à ce qu'elle a perdu l'Alsace, l'un des plus grands centres cotonniers du monde.
L'industrie cotonnière est répartie, surtout dans la Normandie, les départements du Nord et dans l'Est. La Normandie file surtout les gros numéros, les Vosges les moyens et le Nord les plus fins. Les principales manufactures sont situées à Rouen, Rolbec, Oissel, dans la Seine-Inférieure ; Lille darfs le Nord ; Remiremont, Cornimont, Raon-aux-Rois, Héricourt, Relfort, Nancy et dans nombreuses localités des départements des Vosges, de la Haute-Saône, du Haut-Rhin et de Meurthe-et- Moselle.
Alsace. — L'industrie du coton a pris un immense développement en Alsace à cause de la fabrication dans ce pays des toiles peintes ou indiennes. C'est à peine s'il existait en Alsace quelques métiers à coton à la fin du xvm c siècle. La première filature mécanique fut fondée à Wesserling, en 1803. De 1805 à 1811 date la création des grandes filatures Kœchlin, Dollfus-Mieg, Schlumberger, dont les noms sont devenus si célèbres et si connus du monde entier. En 1828, on comptait déjà 500 000 broches en Alsace ; en 1867, à la veille de la séparation,
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il y en avait près d'un million et demi. Les usines sont surtout concentrées aux environs de Mulhouse.
La filature mécanique du coton fit de grands progrès en Alsace et les Anglais y trouvèrent leurs plus redoutables rivaux. Schlumberger, en 1817, parvint à filer mécaniquement les fils lins de coton par l'emploi de machines perfectionnées, imitées de celles des Anglais. Il y l'ut aidé par deux transfuges anglais, Risler et Dixon, venus fonder à Mulhouse un atelier de construction pour les machines h filer. Ces deux industriels, qui connaissaient tous les secrets du métier, étaient accompagnés de nombreux ouvriers de Manchester.
Ce fut encore dans la filature de Schlumberger que Josué Heilmann tenta d'appliquer à la filature du coton les procédés déjà employés pour celle de la laine. Ses tentatives échouèrent et l'inventeur mourut dans la misère. Son fils, plus heureux perfectionna la peigneuse de son père et parvint à la fortune.
Un trouve encore aujourd'hui en Alsace les principaux ateliers de constructions mécaniques pour les divers appareils usités dans la filature et le tissage.
Belgique et Hollande. — EnBelgique, les principales filatures de coton se trouvent à Gand et dans les environs; à Tournai, Renaix etïermonde. On y file surtout les gros numéros. N'oublions pas que c'est Liévin-Jean Bauwens, de Gand, qui parvint, à force de ruse et de courage, à introduire sur le continent la première machine à filer anglaise. Les lois anglaises condamnaient à la peine de mort quiconque cherchait à faire sortir une machine du territoire britannique.
Quant à la Hollande, ses cotons filés servent surtout à fabriquer des tissus d'exportation pour ses colonies.
Allemagne. — La filature du coton a pris une extension très rapide dans ce pays depuis quelques années, surtout dans les provinces Rhénanes. Les colons alsaciens lui ont d'ailleurs fourni un fort contingent depuis la guerre de 1871). On trouve aussi des filatures importantes en Prusse, en Silésie, en Hanovre, en Hesse et dans le Brunswick, en Saxe et en Wurtemberg. Les progrès du Wurtemberg sont remarquables.
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Autriche. - La houille faisant défaut en Autriche, la filature mécanique n'y a fait que peu de progrès. Les filatures se trouvent surtout répandues dans la Bohême, contrée la plus industrielle de l'Autriche ; on y tisse en outre des étoffes de coton avec une rare perfection.
Suisse. — Ce pays a été singulièrement favorisé par la nature au point de vue des ressources industrielles. La force mécanique y abonde,- grâce aux chutes d'eau. De plus, la maind'œuvre y est encore relativement à bas prix. Winterthur et Saint-Gall, dans les cantons protestants de la Suisse allemande, filent surtout des numéros, fins.
Italie. — Le peuple italien, trop amoureux du soleil et du far niente, déteste généralement les grandes usines. Il faut faire exception pour la Lombardie où se trouvent quelques filatures de coton.
Espagne et Portugal. — Comme les Italiens, les Espagnols et les Portugais n'aiment pas les usines. L'Espagne possède quelques belles filatures de coton à Barcelone. Le Portugal a fait aussi des progrès depuis quelques années.
Russie. — Ce vaste empire fait d'immenses progrès industriels. En 1882, le nombre des broches dans les filatures de coton était de deux millions et demi ; dix ans plus tard, ce nombre s'élevait à quatre millions. La Russie tire ses cotons du Caucase, de la Crimée et de ses nouvelles provinces asiatiques. Les filatures sont principalement situées à Saint-Pétersbourg, Moscou, Vladimir, Tver et dans la Pologne.
États-Unis. — La première filature de coton a été fondée en 1790 par Samuel Slater, à Pantuck, dans le Bhode-Island, au centre de la culture du coton. Cette tentative ne pouvait pas réussir, car la lutte était impossible avec l'Angleterre, armée de son admirable outillage mécanique. La véritable fondation de l'industrie cotonnière aux États-Unis date de 1822, époque où fut construite la filature de Lowel, près de Boston, sur les chutes du Merrimack qui fournissent une force de 12000 chevaux. Lowel, alors simple village, devint rapidement une ville où se multiplièrent les filatures de coton. Puis, peu à peu, cette
LIN
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nouvelle industrie se répandit dans le Massachusetts, le Rhode- Island, le New-Hampshire, le Connecticut, le New-York et la Pensylvanie. Les deux premiers États sont de beaucoup les plus importants. Quelques filatures, comme celles de la Providence dans Rhode-Island, de Lawrence dans leMassachusetts, de Lowel, furent construites dans des proportions monumentales et gigantesques. On y filait, tissait et imprimait le coton.
La progression fut très rapide. En 1831, il y avait déjà 79o filatures occupant Go 000 ouvriers. En 18G0, on comptait îî millions de broches, 7 millions en 1870 et on en compte actuelment 13 millions. Ce résultat n'a rien d'extraordinaire quand on songe que le coton et la houille abondent aux Etats-Unis et que ce peuple possède, comme les Anglais, le génie de la mécanique. La filature du coton est destinée à y devenir aussi importante qu'en Angleterre.
I' il
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1° Historique. — L'emploi du lin comme matière textile remonte à la plus haute antiquité. Ce mode de tissage a pris naissance sur le grand plateau de la Haute-Asie, ce berceau de la civilisation humaine. Il s'est de là répandu sur toute la surface de l'ancien continent : dans l'Egypte, où l'on tisse le lin depuis six mille ans, comme l'attestent les bandelettes des momies égyptiennes, dans l'Inde, dans la Gaule et la Germanie, etc.
Les anciens savaient tisser avec le lin des étoffes d'une finesse extraordinaire. Ces étoffes de lin étaient considérées comme les plus pures de toutes. Le mot linge vient du nom de linigeri, c'est-à-dire porte-lin qu'on donnait aux prêtres de la déesse Isis.
2° Culture et production dans les différents pays. — Le lin est une plante annuelle, d'environ un mètre de hauteur. Elle exige un climat tempéré, ni trop sec, ni trop humide, où les A T ents soient modérés. Au centre de l'Europe, dans le nord de la France, en Belgique et en Allemagne, on sème deux variétés de lin : le lin de mars et le lin de mai. Le premier, très long et très beau, exige une culture plus soignée et ne convient qu'à la petite
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culture ou aux campagnes très peuplées, à cause des nombreuses manipulations que doit subir le sol ; le lin de mai est de culture plus facile et convient aux pays plus déserts. On a l'habitude de semer dru et de récolter avant la maturité complète de la graine, car on tient surtout h la qualité de la fibre lien résulte une dégénérescence très prompte de la graine et la nécessité de la renouveler tous les trois ans. Les nouvelles semences sont achetées dans la Livonie, à Riga surtout, en Hollande ou en Amérique. Dans le midi de la France, en Algérie, en Egypte, on cultive le lin de Sicile, qui se sème en automne et donne une filasse plus grossière que les lins du Nord.
Le lin s'arrache à la main.
Après l'avoir fait rouir, on le sèche sur le sol, puis en tas. On le bat ensuite, pour en détacher les graines, entre des dents qui forment peigne. Ces graines servent ensuite à la fabrication de l'huile de lin.
Les pays producteurs de lin sont la France, la Belgique, la Hollande, l'Irlande, la Russie d'Europe et d'Asie, la Saxe et la Westphalie.
France. — La culture du lin était surtout florissante en France au xvu' siècle. Cette contrée fournissait alors de toiles l'Angleterre, l'Espagne et la Hollande. Actuellement, elle doit demander du lin à la Belgique, à l'Irlande, à la Russie et à l'Algérie, car les filatures consomment le double de ce que produit le territoire. La production française décroît d'ailleurs avec une rapidité effrayante : en 1862, il y avait encore 100 000 hectares plantés en lin ; en 1890, il n'y en avait plus que 40000 hectares. La Russie importe à elle seule en France plus de 40 millions de kilogrammes de lin par an.
Les régions où l'on cultive encore le plus de lin sont : la Flandre et la Picardie, qui ont conservé leur antique réputation pour ce textile et une grande supériorité pour le rouissage et le teillage ; les côtes de la Manche, le littoral de la Rretagne, où l'industrie du lin était jadis beaucoup plus florissante; la Normandie, surtout les environs du Havre et de Bernay ; les environs de Paris, la Sarthe, la Mayenne, Maine-et-Loire, le Loir-et-Cher.
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Belgique. — La Flandre belge produit les meilleurs lins du monde, surtout dans la vallée de la Lys. Courtrai, Gand, Lockeren, Malines fournissent des lins excellents pour les numéros les plus fins.
Hollande. — Les lins bleus de Hollande sont très renommés. On les cultive spécialement dans la Zélande, pour les
Russie. — La Russie fournil la moitié du lin consommé en Europe. Ce lin est très souple et très facile à filer, mais il n'est jamais d'un blanc parfait. Les centres de production sont les gouvernements de Pokor, Smolensket Vatka. La Livonie et la Litbuanie cultivent surtout le lin pour graines : on le connaît dans le commerce sous le nom de lin de Riga.
Signalons enfin les lins de l'Irlande, ceux des bords du Rhin, de la Silésie, de l'Autriche, de la Hauto-Italie, du Canada, de la Turquie où celui de Trébizonde est absolument remarquable par sa blancheur et peut être comparé à la ramie, de L'Algérie, où la production a pris une grande importance et où l'on cultive les lins de Riga et de Sicile. La culture du lin en Algérie ne date que de 1855; elle y semble destinée à un grand avenir.
3° Filature. — Le coton est une fibre pure qui ne doit subir aucune préparation pour être isolée; il n'en est pas de même du lin, du chanvre et de leurs succédanés. Ici, les libres sont emprisonnées au milieu de la tige et il devient nécessaire de les isoler par des procédés chimiques ou mécaniques. Il convient de remarquer que les fibres des plantes monocotylédones sont beaucoup moins unies aux autres éléments du bois que celles des dicotylédones. Les plantes monocotylédones sont donc les plus faciles à travailler pour isoler les fibres.
Rouissage. — Le rouissage a pour but de détruire par la fermentation les matières qui soudent les libres entre elles ou avec le reste du bois, car les fibres constituent une mince enveloppe, comprise entre le bois et l'écorce.
Il existe plusieurs procédés de rouissage. Le premier consiste à étendre le lin vert sur un pré et à l'abandonner ainsi pendant une quarantaine de jours à l'action de la rosée et de l'humidité,
FILATURE
mais ce procédé est trop long. On préfère plonger le lin dans de l'eau, soit stagnante, soit courante. C'est l'eau courante qui fournit les meilleurs résultats : le lin est plus blanc, tandis qu'il brunit dans l'eau stagnante. De plus, les produits de la fermentation qui souillent les eaux, sont beaucoup plus nuisibles à la santé dans les eaux stagnantes que dans les eaux courantes, où l'oxygène de l'air les brûle rapidement. La durée de l'immersion est d'une quinzaine de jours. Le procédé du rouissage dans l'eau, outre son insalubrité, a encore l'inconvénient grave de laisser perdre des matières qui pourraient être utiles à l'agriculture comme engrais. La méthode de l'exposition au pré a du moins l'avantage de ne pas perdre ces substances qui fertilisent le pré.
En résumé, on voit que toutes les méthodes actuelles de rouissage ont leurs inconvénients. On a donc cherché de meilleurs procédés, mais on n'a rien trouvé de pratique jusqu'ici. On a essayé l'action de la vapeur d'eau, de l'eau chaude, avec l'aide de cylindres broyeurs, des alcalis, du sous-chlorate de magnésie, etc. Schenk, aux États-Unis, a tenté de produire le rouissage au moyen de l'eau, dans la fabrique même, dans de grandes cuves. En somme, il y a encore là un beau problème industriel à résoudre, d'autant plus que le rouissage actuel ne débarrasse pas complètement la fibre de ses matières gommeuses et qu'il est par conséquent encore incomplet.
Teillage. —Il s'agit maintenant, par des procédés purement mécaniques, de séparer les fibres du reste du bois, ce qui est facile, puisque le rouissage a détruit les matières agglutinantes. Le lin roui est desséché, torréfié dans un four, battu sur une aire avec des maillets, puis broyé entre des cylindres cannelés. Au lieu de cylindres, on emploie encore dans les campagnes des machines plus primitives. Quoi qu'il en soit, tous ces procédés reviennent à briser tout ce qui n'est pas la fibre, demeurée encore résistante après le rouissage.
Il est possible qu'on trouve un jour le moyen de teiller le lin en vert, c'est-à-dire d'isoler les fibres de la tige sans le secours du rouissage. Ce serait une belle découverte.
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Peignage. — Aussitôt après le teillage, on peigne les fibres de lin. On devrait cependant leur faire subir d'abord une autre préparation, ayant pour but de les diviser davantage, de les assouplir et de les rendre plus faciles au travail. C'est là un beau champ de recherches pour les chimistes.
Le peignage s'opère au moyen de fines aiguilles d'acier qui séparent la matière en longs brins et en étoupes. Ces étoupes sont employées à la fabrication des toiles grossières. Le principe du peignage mécanique a été trouvé par Philippe de Girard, le célèbre ingénieur qui est parvenu le premier à filer mécaniquement le lin.
Filature. — La filature et le tissage du lin se pratiquèrent à la main pendant des siècles dans les chaumières des campagnes. La Hollande, la Belgique, la Flandre et la Bretagne, en France, étaient renommées pour leurs belles toiles de lin. L'Angleterre, dont le sol est peu favorable à la culture du lin et du chanvre, était obligée de demander ces textiles au continent. Mais, à la fin du siècle dernier, les Anglais purent tisser mécaniquement le coton et ruinèrent du coup l'industrie du lin et du chanvre sur le continent.
C'est alors que Napoléon I er , eu 1810, fonda un prix d'une valeur d'un million, à décerner à l'inventeur du meilleur système de la filature mécanique du lin. Un avait déjà tenté à plusieurs reprises cette filature mécanique, tant en France qu'en Angleterre, à la fin du xvin° siècle, mais sans succès. Les événements politiques qui se succédaient rapidement ne permirent pas de donner suite au concours, mais l'élan n'en était pas moins donné. Philippe de Girard inventa un métier mécanique, bon en théorie, mais mauvais en pratique. Biche industriel, il fonda deux filatures à Paris et se ruina. Il se mit alors à colporter son invention un peu partout dans l'Europe : en Autriche, où l'empereur fonda pour lui une filature à Hirtenberg, près Vienne ; à Varsovie, où le tsar en fonda également une. Finalement, il vendit sa machine à l'Anglais Horace Hall. Les mécaniciens anglais, gens très pratiques, la perfectionnèrent si bien qu'en 1826 la filature mécanique du lin était définitivement
if
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fondée a Leeds et de là se répandait dans toute l'Angleterre Ce fut alors au tour de la France et de la Belgique d'aller chercher ces machines en Angleterre, mais il était défendu de les exporter du sol anglais sous peine de mort. Quelques filateurs se dévouèrent cependant, parmi lesquels il convient de citer MM. Feray, dEssonnes; Scrive-Labbé, de Lille, et Decoster, de Pans. Le premier se fit ouvrier pendant trois ans dans une filature de Leeds et envoya une à une, secrètement, les diverses pièces dune machine en France; le second se rendit aussi en Angleterre et put se procurer une machine par la fraude; mais tous deux, revenus chez eux, conservèrent leurs machines secrètes pour les autres filateurs. Decoster, au contraire, après une étude approfondie en Angleterre, les livra à la publicité, fcn 1833, le contment était enfin en possession de la filature mécanique du lin. La filature à la main n'existe plus que pour la fabrication des fils d'une finesse extrême, dits de m„/qumene, employés pour les batistes de Cambrai ou de la Belgique. Ces fils sont tellement fins qu'un kilomètre ne pèse que 7 grammes.
La filature du lin emploie des machines différentes suivant quil s agit de filer le lin en longs filaments ou en étoupes, suivant qu'on le file humide pour les numéros fins, ou sec pour les numéros moyens ou gros. Les fils à coudre les plus renommés viennent de Lille, d'Alost en Belgique et de Dûren en Prusse. La maison Ryo-Catteau, de Roubaix, a inventé des machines pour bobiner plusieurs fils à la fois. C'est en 1853 que les pelotes ont remplacé les anciens écheveaux.
Les Anglais ont aussi grandement perfectionné la filature des étoupes. Ils les traitent préalablement par une dissolution de soude caustique, ce qui les rend plus faciles à travailler. Quant aux étoupes de rebut, ils arrivent même à en tirer parti par un traitement préalable au carbonate de soude, à l'acide sulfurique, puis encore au carbonate de soude et enfin au perchlorure de magnésie. Les étoupes sont alors hachées menu et filées comme du coton. On en fait aussi des feutres ou du papier de luxe.
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La filature mécanique du lin compte environ deux millions et demi de broches en Europe, qui se décomposent ainsi :
Angleterre , 1 .500.000 broches.
France 600.0HO -
Belgique 150.000 -
Autriche 120.000 -
Allemagne 110.000 —
Russie 60.000 -
Autres pays 80.000 —
La valeur annuelle des fils fabriqués s'élève à 300 millions de francs, et celle des tissus de lin à une somme sensiblement égale.
Comme pour le coton, c'est encore l'Angleterre qui tient le premier rang. C'est elle aussi qui fabrique des machines pour le monde entier.
III. — CHANVRE
Le chanvre est le textile le plus répandu en Europe, car il n'est pas aussi exigeant que le lin pour le climat. Grâce à la brièveté de sa végétation, il pousse depuis Arkhangel, dans le nord, jusqu'à Grenade et à Valence, au climat africain. Sa hauteur peut s'élever jusqu'à deux mètres et demi. C'est une plante dioïque, c'est-à-dire à fleurs mâles et femelles, séparées sur des pieds différents. Les paysans appellent femelle le chanvre mâle, et inversement. Cela tient à ce que la fibre du mâle est plus fine, plus douce et plus soyeuse, celle de la femelle plus forte et plus grossière.
Le chanvre est un textile beaucoup plus résistant que le lin, mais aussi beaucoup moins fin, moins doux et moins soyeux. On peut s'en servir pour tisser de la toile fine, quand il possède des qualités exceptionnelles, mais il est le plus généralement employé pour la fabrication des cordages, des ficelles, des toiles grossières, des sacs et des voiles.
Pour être filé il doit subir les mêmes préparations que le lin. Pendant les veillées d'hiver, les paysans s'amusent parfois à le teiller à la main, après rouissage dans l'eau, pour obtenir la partie centrale, appelée chenevotte, qui leur servira à allumer
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du feu ou à fabriquer des allumettes soufrées. La filature s'effectue par des machines à peu près semblables à celles servant au lin Les pays qui produisent le plus de chanvre sont la France 1 Italie et la Russie.
En France, on cultive principalement le chanvre dans les vallées fertiles ou dans des marais desséchés : en Picardie en Tou raine et dans l'Anjou, en Champagne, en Bourgogne,' dans le Poitou, la Flandre, le Dauphiné et la Limagne d'Auvergne Les chanvres de Picardie et d'Anjou sont les plus beaux de tous Les autres sont très résistants, mais plus grossiers. Les filatures se sont surtout installées dans les centres de grande production en Picardie et dans l'Anjou. Ces filatures sont devenues si importantes que, les chanvres de France ne leur suffisant plus elles en importent beaucoup de Russie, d'Italie, de Hongrie' d Allemagne, même de l'Inde et de la Chine.
Les chanvres d'Italie sont les plus beaux du monde, surtout ceux du Bolonais, remarquables par leur grande hauteur, leur finesse, leur blancheur et leur brillant, et très estimés pour la fabrication des cordages. Viennent ensuite les chanvres de Ferrare, de la Toscane, de Modène, de la Lombardie et de la Vénetie, du Piémont, qui permettent de fabriquer des toiles fines. Les chanvres de Naples et de la Sicile sont moins fins mais plus forts et aussi d'une belle nuance. Les chanvres de' I Algérie peuvent lutter de qualité avec ceux de l'Italie.
La Russie fournit des chanvres de qualité inférieure à ceux de la France et de l'Italie, mais ils sont meilleur marché. Ils offrent cependant une ténacité remarquable. On les recherche aussi pour la fabrication des cordages, car ils s'imprègnent mieux de goudron. Ils proviennent surtout de la Russie Blanche et de l'Ukraine et s'exportent par la voie d'Odessa. Les terres noires de la Russie sont excellentes pour la culture du chanvre.
Après ces grands pays de production, il faut encore citer ■ 1 Allemagne où l'on cultive beaucoup de chanvre en Alsace en Bavière, dans le pays de Bade, dans le nord-est de la Prusse • l'Autriche-Hongrie, principalement la Moravie, la Carinthie, la' btyrie, la Carniole, la Croatie et la Slavonie; la Boumanie et la
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Turquie, où la culture du chanvre semble d'un grand avenir; l'Espagne. En dehors de l'Europe, on cultive surtout du chanvre aux Etats-Unis, où la qualité est excellente, aux Indes, en Chine et au Chili.
Garderies. — Les câbles, cordes et ficelles se fabriquaient jadis uniquement à la main, et le nombre des petites corderies est encore considérable aujourd'hui dans maintes localités. Ces ateliers primitifs exigent de grands espaces pour le développement des cordes.
Actuellement, de grandes usines fabriquent mécaniquement tout ce qui se rattache à la corderie. On a inventé des machines spéciales pour filer, retordre, polir, pelotonner, etc., toutes opérations qui se pratiquaient jadis péniblement à la main. Ces usines livrent au commerce depuis les gros grelins, les câbles de mines et de marine, jusqu'aux grosses et petites licelles communes et aux ficelles blanches fines pour filets de harnachement. Angers est l'un des principaux centres de fabrication.
Les meilleurs cordages se fabriquent avec du chanvre. C'est de beaucoup le textile végétal le plus résistant. Depuis quelques années, surtout pour des raisons d'économie, on y substitue beaucoup le jute, le phormium, l'aloès, etc. L'aloès. ou chanvre de Manille, possède une grande résistance, une faible densité et ne subit pas d'altération par l'humidité. Il offre de plus une grande économie sur le chanvre. Pour les mines on préfère les câbles en aloès même à ceux en fils de fer qui se rompent brusquement, dont la durée n'est pas supérieure et qui sont d'un prix plus élevé.
Depuis quelques années, on fabrique aussi aux États-Unis des cordes légères en coton, dont le centre est constitué par un noyau de liège. Ces cordes sont employées pour la pèche et pour instruments de sauvetage. On fabrique aussi des cordes en paille pour les fonderies. L'Allemagne remplace maintenant la paille par de la laine de bois. On se sert de deux lorons : le toron intérieur, le plus résistant, est en laine de tremble ou de saule ; le toron extérieur es^en laine de sapin ou de peuplier.
Les câbles métalliques se substituent aus*i aux câbles végé-
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taux pour tout ce qui exige une grande résistance, par exemple dans les mines pour soulever les matériaux et dans la marine pour soutenir les mâts. L'usine de MM. Besnard et Genest, aujourd'hui usine Bessonneau, ainsi que celle de Trélazé, de la Commission des Ardoisières, toutes deux situées à Angers, ont été des premières à fabriquer ces câbles et à déterminer l'angle de torsion convenablepour obtenir le maximum de résistance à la rupture. A Mulhouse, en Alsace, c'est la maison Martin Stein qui a fabriqué les câbles de Hirn pour les longues transmissions à distance.
IV. — SUCCÉDANÉS
1° Ramie. — On désigne sous le nom de ramie plusieurs variétés d'une ortie sans dards, originaire de l'Asie et des pays équatoriaux. Ce sont des plantes vivaces, de deux à cinq mètres environ de hauteur, qui vivent près d'un siècle. Elles affectionnent les terres légères, sablonneuses, ni trop sèches ni trop humides. Elles se multiplient par semis, boutures ou marcottes; mieux encore par enfouissement des racines, seul mode de reproduction usité en Orient. Dans les pays très chauds, on peut faire cinq ou six récoltes par an ; dans les pays tempérés, elles se réduisent à deux ou une. La fibre de la ramie est plus forte que le meilleur chanvre, plus fine que le meilleur lin et aussi brillante que la soie. C'est évidemment le textile de l'avenir.
La ramie est cultivée depuis un temps immémorial en Chine, au Japon, dans les Indes, où elle croît d'ailleurs spontanément partout. Elle sert à fabriquer des cordages, des filets et des étoffes, notamment l'étoffe dite batiste de Canton, qui est remarquable. Dans la Malaisie, en Egypte, au Kamtchatka, elle est également employée par les naturels pour fabriquer des tissus grossiers.
Les variétés les plus exploitées sont YUrtica utilis, à feuille verte, la plus facile à acclimater, qui donne cinq à six récoltes par an, et YUrtica nivea, à feuille blanche, ne donnant que deux récoltes annuelles.
La ramie fut connue en Europe dès le xvi e siècle, mais à
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simple titre de curiosité botanique. En 1810, les Anglais se firent expédier d'Extrême-Orient quelques balles de ce textile sous la forme de rubans. Ces rubans n'étaient autre chose que l'écorce détachée de la plante. Ils lui donnèrent le nom de China ffrass, c'est-à-dire herbe de Chine. En 1855, ils réussirent à eu fabriquer des tissus.
Il se passa alors un l'ait singulier et qui peint bien notre époque de fièvre. On ne savait pas encore isoler la libre assez sûrement, de manière à la rendre véritablement industrielle, et cependant on se mit de tous les côtés à vouloir acclimater la ramie dans toutes les parties du globe. C'était aller trop vite, car le cultivateur, incapable de vendre sa récolte, devait infailliblement rejeter un produit non rémunérateur. Que faire de la ramie quand il n'y avait pas de filatures pour l'utiliser?
Les Français surtout s'emballèrent. Leurs tentatives eurent du moins cet heureux résultat, consolant pour l'avenir, de prouver que la ramie pouvait s'acclimater en Algérie, au Sénégal, à la Guyane, aux Antilles, en Indo-Chine, en Océanie, et même dans le sud de la France. En définitive, il faut simple- ' ment en conclure que la ramie est une plante capable de végéter sous presque toutes les latitudes. Parmi ceux qui se sont particulièrement dévoués à cette acclimation de la ramie, il faut citer Decaisne, qui, dès 1845, attira l'attention du gouvernement français sur l'avenir de ce textile. Malgré l'avis contraire de la commission nommée par le ministère, déclarant la ramie un textile inutile, il n'en continua pas moins ses essais d'acclimatation, qui furent couronnés de succès. Il faut encore citer les essais entrepris, en 1889, par M. Crozat, au ïonkin, où il eut à lutter contre l'indifférence de l'administration, et même l'hostilité des habitants. La culture de la ramie serait très facile dans ce pays, puisque la plante y croît spontanément dans les haies. En France, le littoral des Alpes-Maritimes, formé de terres légères, friables* caillouteuses et facilement irrigables, semble très propice à la culture de la ramie. Ailleurs, le climat est trop froid.
Ce qui a empêché si longtemps la ramie de prendre le premier i- (9
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rang parmi les textiles végétaux, c'est la difficulté de la décortication. Ici, on ne peut isoler les fibres par le rouissage, comme pour le lin et le chanvre, car l'état de maturité est trop variable selon les diverses parties d'une même tige, et, d'ailleurs, la fermentation est impuissante à détruire la matière agglutinante, à cause de la présence d'une résine spéciale.
Voici comment procèdent les Chinois pour isoler la fibre. Ils fendent la tige dans sa longueur et la développent sous forme de rubans. Ils laminent alors ces rubans et peuvent facilement en détacher le bois et enlever la pellicule brune qui reste encore collée à l'écorce. Ces opérations se font à la main. Enfin, par un traitement à la soude caustique, ils dissolvent la matière qui agglutine les fibres dans l'écorce. A la Guyane, les naturels remplacent la soude par un trempage dans de l'eau acidulée avec du citron. Dans tous les cas, ces procédés sont insuffisants, donnent une fibre grossière et ne sont pas applicables à la grande industrie. ,
En soumettant l'écorce de ramie à l'action de réactifs appropriés, M. Frémy, dans la séance du 28 juin 1880 de l'Académie des sciences, put montrer des écheveaux d'un soyeux incomparable, d'une grande finesse, d'une blancheur et d'un éclat semblables à la soie. On peut donc dire que le problème de la décortication chimique de la ramie est résolu ; voyons comment on a résolu celui de la décortication mécanique, remplaçant ce travail pénible effectué à la main par les Chinois.
Ce ne sont pas les tentatives qui ont manqué. En 1791, il était pris un premier brevet pour la décortication mécanique de la ramie. De 1833 à 1887, on compte o!7 brevets pris en France pour le même objet. Deux procédés se présentent pour résoudre la question : ou bien la décortication à l'état vert ou bien la décortication à l'état sec.
En 1870, le gouvernement de l'Inde institua un prix de 125 000 francs pour la découverte d'un procédé de décortication à l'état vert, mais le concours ne donna aucun résultat. Il en fut de même pour un second concours, en 1880. C'est qu'en effet la décortication à l'état vert exige une célérité extrême, car la tige
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de la ramie entre très rapidement en fermentation et la libre s'altère. Il faut donc multiplier les machines sur un grand nombre de points à la fois, ce qui est très dispendieux. La meilleure machine est celle de M. A. Favier, qui soumet d'abord les tiges à la chaleur dans un vase clos, au moyen de la vapeur ou de l'air chaud, puis qui lamine de manière à séparer facilement le bois de l'écorce. Sous l'action de la chaleur, le laminage brise en même temps le bois et l'écorce.
La décortication à l'état sec se fait plus facilement. Les tiges sont desséchées de manière à empêcher leur fermentation, puis elles sont soumises à l'action de machines triturantes. Les meilleures machines sont celles de M. Rolland et M. P. Favier, qui datent de 1880.
Le traitement à la soude et autres réactifs chimiques peut aussi être supprimé par l'emploi exclusif des machines triturantes, mais le rendement est toujours moins considérable, une partie des libres se trouvant brisée par la trituration.
Bref, on peut affirmer qu'à l'heure actuelle, le problème si intéressant de la décortication mécanique de la ramie n'est pas encore complètement résolu.
Enfin, pour terminer, disons que le premier essai de filature de la ramie a été fait en Europe en 1814 par MM. Sharp et C le , à Londres. 11 existe actuellement quelques filatures, tant en France qu'en Angleterre, qui utilisent la ramie.
2° Jute. — Le jute ou chanvre indien, appartient à deux variétés de Corchoms, plantes de la famille des liliacées. Il est surtout cultivé dans l'Inde, dans le golfe du Bengale, à l'embouchure du Brahmapoutre. Les peuplades de cette région de l'Inde s'en servent depuis un temps immémorial comme textile. Les villes de Dundee et de Glasgow, en Ecosse, ont été les premières à filer le jute vers 1830. Aujourd'hui son usage est devenu général. En 1836, le port de Calcutta n'en exportait encore que 520 tonnes ; en 1864, il en exportait 1 1 t millions de tonnes, d'une valeur de 20 millions de francs. Depuis cette époque sa consommation a augmenté dans des proportions considérables.
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Le jute est un textile grossier, donnant beaucoup de déchets et de poussières. On le travaille d'ailleurs comme le chanvre, mais il faut avoir soin de le lufribier d'abord avec de l'huile, ce que lui donne une odeur désagréable. Son lil est peu solide et résiste mal à l'humidité et au lavage. Il est surtout employé à la confection des cordes grossières, des toiles cirées, des moquettes communes, des sacs, des toiles d'emballage. Le jute arrive de l'Inde en Europe après rouissage.
3° Phormium. — Le Phormium tenax, nommé aussi lin de la Nouvelle-Zélande, de la famille des liliacées comme le jute, a été signalé dès 17G9 par le capitaine Cook. Les Anglais le cultivent sur une vaste échelle dans l'Inde et dans la Nouvelle- Galles du Sud. Les naturels de la Nouvelle-Zélande l'emploient depuis un temps immémorial pour la fabrication des cordes. Les corderies européennes en emploient aussi actuellement de très grandes quantités.
4° Agave. — Les agaves, nommées aussi improprement aloès, sont des plantes originaires de l'Amérique Centrale. Elles se sont admirablement acclimatées dans l'Europe méridionale et en Algérie, où elles servent surtout à faire des clôtures. En France, elles servent à orner les jardins, à cause de leurs longues feuilles charnues, terminées par de fortes épines.
La culture de l'agave est devenue une grande source de richesse pour le Mexique, où cette plante est connue sous le nom de sisal ou encore de maguey. Elle est surtout cultivée en grand à Mérida, au Yucatan. Ses feuilles fournissent des fibres très résistantes pour la corderie, la brosserie, le harnachement. On en expédie des quantités considérables aux États- Unis pour faire des liens destines aux moissonneuses-lieuses automatiques. La hampe Morale de l'agave fournil aussi au Mexique une boisson, dite pulque, qui est fort recherchée, dont on retire par distillation une eau-de-vie estimée, nommée mescal. L'agave pousse dans les plus mauvais terrains, dans le sol le plus stérile. 11 suffit de lui donner un peu d'engrais potassique, qu'on obtient d'ailleurs par la carbonisation des feuilles.
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On cultive aussi beaucoup l'agave aux îles Bahamas. En Algérie, cette plante est surtout commune dans le département d'Oran et dans la vallée du Chélif, à l'extrémité occidentale du département d'Alger. Elle est exploitable au bout de la troisième année de plantation; on la coupe alors chaque année. Les Arabes la font servir à plusieurs usages. Avec les hampes, ils font des constructions légères; avec la moelle, ils fabriquent des cuirs h rasoir; des libres des feuilles, ils font des mèches de fouet. Pour extraire ces fibres, ils se contentent de gratter les feuilles au couteau.
Les fabriques de cordages font maintenant un grand usage des fibres de l'agave. On pourrait aussi s'en servir pour tisser des étoffes grossières.
5° Palmiers. — Les palmiers fournissent des libres que l'industrie utilise aujourd'hui.
Lecofferdam est une matière ligneuse qu'on obtient en déchiquetant le périsperme corné de la noix du coco. On en fabrique des cordes, des tapis, des paillassons, des nattes. Légèrement tassé, le cofferdama été proposépour le cuirassement des navires. Un décimètre cube ne pèse que 00 grammes, c'est-à-dire quatre fois moins que le liège. Il aveugle les voies d'eau et n'est pas facilement combustible. Les essais n'ont pas réussi.
On utilise à Java, aux Antilles, aux îles Maurice et Bourbon, plusieurs variétés de pandanus dont les feuilles servent à tresser des nasses destinées au transport des denrées coloniales.
Vabaca ou chanvre de Manille est un précieux textile des Philippines. 11 peut être acclimaté à Saigon, comme l'a reconnu le directeur du Jardin botanique de cette ville. Comme il ne pourrit pas à l'humidité, on en fabrique d'excellentes cordes pour les navires. On en fait aussi des étoffes très solides et des câbles pour mines. L'abaca est la fibre des feuilles d'un bananier très répandu dans toute I'Océanie.
A Madagascar, à Pondichéry, à Chandernagor ; dans l'Inde, en général, on fabrique beaucoup d'étoffes grossières avec les fibres des feuilles d'un palmier, nommé raphia, ou palmier bambou.
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6° Textiles d'origines diverses. — Los textiles suivants ont encore peu reçu d'applications. Nous les donnons surtout à titre de curiosité.
Alfa, de l'Algérie, de la Tunisie et du Maroc, servant à fabriquer des cordes, des filets, des nattes, des tapis, du crin artificiel, et surtout de la pâte à papier. Le sparte d'Espagne et de Grèce sert aux mêmes usages.
Hibiscus cannabinus, de la famille des malvacées, se rouissant dans l'eau comme le chanvre, cultivé dans l'Inde, d'une grande ténacité, permettant de fabriquer de bons coutils. Crotalaria juncea , ait gony, de l'Inde.
Kanaff , des bords de la mer Caspienne, d'une solidité extraordinaire, de trois mètres de hauteur, employé en Russie pour la fabrication des sacs.
Écorce de filao, de l'arbre à pain ou rimier, de l'Australie, pour nattes et étoffes grossières.
Caraguata, ne pourrissant pas dans l'eau, employé dans la Guyane, le Paraguay, l'Equateur, le Venezuela, pour la fabrication des filets et des câbles.
Pulu, des îles Hawaï, duvet d'une fougère.
Kendyre ou tourka, des bords de l'Amou-Darya, dans les steppes de l'Asie, dit jute russe, excellent pour la fabrication des sacs et des filets de pêche, car il est incorruptible et sa couleur brune le rend invisible aux poissons dans l'eau. C'est une plante de marécages, qui affectionne les terrains salés.
Hamidi, ou filaments de l'écorce des mûriers, que M. Khourl parvient à isoler par le rouissage, puis un dégommage par le chlorure de chaux. On peut en fabriquer des rideaux et des couvertures de lit.
Falfetone, du Sénégal et de l'Amérique du Sud, très abondant aussi en France et en Italie. La tige fournit une excellente filasse, fine et blanche, supérieure au jute, pouvant remplacer la soie. Ecorces de bouleau, de tilleul, d'aune, d'épicéa. — L'écorce de tilleul est filamenteuse, flexible et tenace. Les habitants de Chantilly et du département de l'Oise en fabriquent des nattes, des tapis et des cordes.
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Aiguilles des arbres résineux. — On fadrique à Rcmida, dans laThuringe, en Allemagne, des tissus hygiéniques avec les fibres retirées des aiguilles des arbres résineux. Ces fibres sont mélangées avec de la laine. Le traitement chimique, nécessaire pour isoler les fibres, donne en outre de l'huile et une essence employée dans la fabrication des savons. On utilise surtout les aiguilles du pin sylvestre.
V.— LAINE
1° Production de la laine. — La laine doit avoir été le premier textile connu. Tant que les hommes, retirés comme des bêtes fauves dans des cavernes, ont été obligés de se nourrir du produit de leur chasse, il est probable qu'ils se sont couverts avec les peaux des animaux tués ; mais quand ils sont devenus pasteurs, la pensée a dû immédiatement leur venir d'employer la laine de leurs moutons et de leurs chèvres. Ce n'est que beaucoup plus tard, aune époque déjà très avancée de la civilisation, que l'homme, fixé au sol et transformé en cultivateur, a utilisé les fibres textiles des végétaux.
Le mouton est l'animal des pays peu peuplés, sans grande culture, au climat doux et sec. A l'état sauvage, sa laine est toujours accompagnée de poils. Dans les pays froids, par exemple en Islande, c'est la laine qui domine ; dans les pays chauds, comme au Soudan, la laine disparaît même complètement et il n'y a plus que des poils. Le mouton exclusivement à laine est un produit de l'art. Chose remarquable, c'est dans les pays où l'on peut cultiver la vigne et le mûrier que se trouvent les moutons à la laine la plus longue et la plus fine. La laine blanche est la plus recherchée, car elle prend le mieux la couleur. Les anciens, et encore aujourd'hui les pâtres d'Ecosse, avaient l'habitude de recouvrir leurs moutons de sarreaux de toile pour obtenir une laine plus fine.
Le commerce divise les laines en trois catégories : les laines longues et non frisées, ayant au moins huit centimètres de longueur et qui sont filées; les laines courtes, plus ou moins
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frisées, ayant moins de huit centimètres de longueur, servant à la fabrication des tissus drapés; enfin les laines communes, épaisses, peu soyeuses, surtout employées pour la confection des matelas, des couvertures, des draps communs, de la bonneterie, etc.
Cette troisième catégorie de laine commune est fournie par des moutons qui se rapprochent encore du type sauvage. Il en existe encore en Angleterre, dans la Haute-Ecosse, dans le pays de Galles, dans les montagnes du Cumberland ; — cette race est bonne laitière, sa viande excellente et la queue fournit beaucoup de suif. Vivant toute l'année en plein air, ces moutons doivent péniblement chercher leur nourriture pendant l'hiver en grattant la neige. On trouve aussi de ces moutons demi-sauvages en France (races bretonne, picarde, béarnaise, bourbonnaise, landaise, périgourdine, dauphinoise, corse, bocagère, etc.), en Allemagne, en Hongrie, en Pologne, en Roumanie, en Russie, en Turquie, en Asie et en Afrique.
Les laines longues et lisses, dites aussi de peigne, servent à fabriquer des étoffes rares et se tissent comme les matières textiles végétales, telles que le coton, le lin et le chanvre. Les laines superflues sont employées à la fabrication des lainages précieux, tels que châles cachemires, mérinos, draps très fins, tissus mélangés de soie. Elles proviennent du mouton mérinos, originaire de l'Espagne, où il n'existe presque plus, mais d'où il a passé successivement dans la Saxe, la Silésie, la France, la Rohême, la Moravie, la Hongrie, la Pologne, où il devient de plus en plus rare. L'industrie recherche en effet de préférence les laines courtes, plus ou moins frisées, dites à carde. Quand elles sont assez longues, on s'en sert aussi pour tisser des étoffes unies, mais on les utilise principalement pour la confection des draps et des étoffes foulées en général, Ce qu'on recherche le plus, c'est la finesse, la douceur, la force, l'élasticité et l'égalité de croissance. C'est encore la laine du mouton mérinos qui remplit le mieux toutes ces conditions. La douceur se trouve dans les laines du Cap, d'Australie, de Ruénos-Ayres, de l'Allemagne du Nord, de Hongrie, de
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Pologne ; la force et la nervosité dans les laines d'Espague et de France (mérinos de Bric, de Beauce, du Châtillonnais, de Santerre, du Soissonnais). C'est à la France et à l'Allemagne que les éleveurs de tous les autres pays doivent s'adresser pour régénérer leurs troupeaux qui dégénèrent rapidement. (Moix, Rapport de l'Exposition universelle de 1867 . )
2° Statistique de la laine. — L'emploi de la laine comme matière textile augmente toujours, car les tissus de laine sont les plus hygiéniques, aussi bien dans les pays chauds que dans les pays froids. En 1888, on estimait à 800 millions de kilogrammes, ayant une valeur de 3 milliards de francs, la totalité de la laine produite annuellement sur notre globe.
On compte 485 millions de moutons ainsi répartis :
République
Australie. .
■genl
ine.
ce
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millions.
États-Unis
Angleterre Allemagne
Espagne 22 millions.
Autriche-Hongrie 20 —
Uruguay ig —
Cap IG —
Russie d'Asie 1". —
Turquie d'Europe 15 —
Algérie 10 —
En Europe, c'est la Russie qui tient la tète, avec 48 millions île moutons ; viennent ensuite : l'Angleterre, l'Allemagne, la France, l'Autriche, l'Italie, l'Espagne, etc. La France ne possède plus actuellement que 25 millions de moutons, et ce chiffre va sans cesse en diminuant. Cela tient à ce que le mouton est l'animal des pays pauvres et peu cultivés. Le sol de la France, de plus en plus fertilisé par les progrès de l'agriculture, est devenu trop riche pour nourrir des moutons. La France est cependant restée le pays par excellence pour l'élevage, et elle exporte ses béliers de Rambouillet et de Vineville dans le monde entier.
L'élevage du mouton a pris surtout une énorme extension dans ces dernières années en Australie, au Cap, et dans l'Amérique du Sud, dans l'Uruguay et la République Argentine.
France. — Le climat de la France est très propice pour l'élevage du mouton, principalement dans les régions sèches du
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Nord-Est, dans la Brie, la Beauce, le Soissoimais et la Champagne. Plus au Nord et dans l'Ouest, le climat devient trop humide ; plus au Sud, il est trop sec.
En France, les races demi-sauvages se rencontrent seulement dans les pays pauvres et peu cultivés ; elles disparaissent peu à peu. Cependant on les conserve encore, par exemple dans la Provence et ie Languedoc , pour leur lait de qualité supérieure et leur graisse abondante. Il faut surtout citer les mérinos, apparus d'abord dans le Boussillon ; ils venaient d'Espagne, leur pays d'origine. Ce type fournit une laine très fine, excellente pour la carde et le peigne. La race mérinos, importée en France sous Louis XVI, forma un premier troupeau à Bambouillet, et c'est de là qu'elle se répandit peu à peu sur tout le reste du territoire. Il convient aussi de citer la race de Mauchamps, créée par M. Graux, race excellente, et celle de Naz, dans le département de l'Ain, due au général Girod et à M. Perrault.
La France est loin de se suffire à elle-même. Elle ne produit que 56 à 57 millions de kilos de laine, valant 88 millions de francs, et elle est obligée d'en importer 185 millions de kilos, valant 371 millions de francs.
Espagne. — L'Espagne a été le berceau des moutons perfectionnés. Pendant tout le moyen âge, l'Espagne, comme les autres nations d'ailleurs, ne possédait que des moutons de race commune. Quand les Maures occupèrent une partie de son territoire, ils croisèrent les brebis indigènes avec leurs béliers du nord de l'Afrique, et ils obtinrent une race nouvelle, très perfectionnée au point de vue de la laine, à laquelle ils donnèrent le nom de mérinos (ultramériuos, c'est-à-dire d'outre-mer). Au xm e siècle, l'Espagne posséda 8à9 millions de moutons mérinos. Mais, après l'expulsion des Maures, le mérinos disparut presque complètement de l'Espagne ; aujourd'hui, on n'y trouve plus guère que des moutons communs, sauf dans quelques districts du Léon, de Sorians et de Ségovic.
Il faut attendre la fin du xviu e siècle, pour voir le mérinos d'Espagne se répandre en Europe. En 1765, il est introduit
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dans la Saxe, où il prend le nom d'électoral. En 1760, le naturaliste Daubenton en introduit un troupeau en France, à Montbard, près Dijon. En 1786, le troupeau, installé au château de Rambouillet, jouitd'une renommée universelle et répand la race mérinos dans la France entière. Dès 1773, il s'acclimate dans la Moravie autrichienne, où il prend le nom célèbre de Hoschtilz. Enfin, dans le courant de ce siècle, il se propage dans le reste du monde, particulièrement en Australie et dans l'Amérique du Sud.
Italie. — L'Italie produit de la laine commune, surtout dans les régions montagneuses du Centre et du Midi. Les plaines du Nord sont peu favorables à l'élevage du mouton.
Allemagne. —L'Allemagne du Sud, sauf le Wurtemberg, élève peu de moutons. L'Allemagne du Nord, au contraire, est riche en moutons perfectionnés, issus du mérinos d'Espagne ou négretti. De la Saxe, le négretti se répandit surtout en Silésie, qui est actuellement le plus grand centre d'élevage, puis dans le Mecklembourg, la Poméranie, les Marches, etc. La race, dite électorale, produit les plus belles laines du monde.
Autriche-Hongrie. — En 1755, le mérinos espagnol fut introduit à Hoschtitz, dans la Moravie, d'où, quelques années plus tard, il se répandit dans la Bohême, la Silésie autrichienne, l'archiduché d'Autriche, où il prit le nom de négretti. Outre le négretti, ces mêmes contrées élèvent aussi beaucoup de moutons de Saxe, dits électoraux, dont la laine est encore plus fine. La Hongrie, grâce à la rareté de sa population et à son climat sec, t'iève une grande quantité de moutons superflus. Il en est de même de la Croatie et de la Transylvanie.
Russie. — Le climat de la Russie est généralement peu favorable à l'élevage des moutons de races fines. Cependant, dans les régions de l'Ouest, on y trouve des négrettis et des électoraux aussi remarquables que ceux de l'Autriche et de la Silésie. Les régions du Centre et du Midi commencent aussi à élever le mérinos. Sa production s'élève annuellement à 150 000 tonnes de laine, d'une valeur de 200 millions. Il y a beaucoup de moutons dans la Russie d'Asie.
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Turquie. — Le climat de la Turquie est très favorable à l'élevage du mouton. Les principaux centres de production sont: Salonique, Andrinople, Para, Smyrne, Pergame, etc. Plusieurs espèces indigènes fournissent une laine semblable à celle de la chèvre d'Angora. La plus grande partie est consommée en Turquie pour la confection des tapis si renommés de l'Asie Mineure, dits ketchés, gherdous, koulès, etc.
Algérie. — Le sol sec et caillouteux des hauts plateaux, l'air vif et pur, sont particulièrement propres à l'élevage des moutons. Les indigènes y possèdent d'immenses troupeaux. On fait beaucoup d'efforts pour y acclimater les races perfectionnées. L'algérie exporte annuellement 10 millions de kilos de laine. Elle est capable de fournir à elle seule à la France l'excédent de laine qui lui manque.
Cap. — On y élève un nombre considérable de moutons, dont la laine, moins fine que celle d'Australie, sert surtout pour le cardage. Cette industrie de la laine constitue, avec l'élevage des chèvres, le principal revenu de la colonie du Cap.
Amérique du Sud. — Les premières tentatives pour y introduire le mérinos datent de 1780; elles se continuèrent jusqu'en 1855; mais elles échouèrent pour des causes diverses. Enfin, à partir du milieu de ce siècle, l'élevage des moutons prit un développement considérable, si bien que la République Argentine a pu vendre à la France, en 1888, 02 millions de kilogrammes de laine. Ses exportations totales se montent au chiffre énorme de 100000 tonnes.
Outre les mérinos venus d'Europe, la République Argentine élève encore une grande quantité de moutons communs dans les hautes vallées et sur les plateaux des Andes, à des altitudes qui varient de 2500 à 4200 mètres. La Pufia, plateau de 800 lieues carrées de superficie, d'une altitude de 3600 mètres, nourrit un bétail nombreux qui vit toute l'année en plein air et fournit une laine longue et fine. En outre, les lamas, les guanaques, les vigognes, les alpacas produisent des laines magnifiques.
Australie. — Le. premier mérinos fut transporté en Australie en 1797 par le capitaine John Mac Arthur. C'est en 1807 que la
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première balle de laine fut expédiée en Angleterre. Depuis cette époque, l'accroissement de l'élevage des moutons devint prodigieux, tant en Australie que dans la Nouvelle-Zélande, car le climat y est extrêmement favorable. Dès 1887, ces pays produisaient 247 000 tonnes de laine, d'une valeur de 400 millions de francs.
Les pâturages abondent principalement dans la Nouvelle-Galles du Sud et dans la province de Victoria. La Nouvelle-Galles du Sud, qui possédait 11 millions de moutons en 1867, en avait 3o millions en 1884; ces chiffres montrent avec quelle rapidité' s'y accroît cette industrie.
L'élevage est fait en Australie par les squatters, hommes
intelligents qui ont réussi à obtenir une race très perfectionnée;
aussi le prix des béliers australiens atteint-il un cbiffre très
élevé. Un beau bélier coûte de 8000 à 12 000 francs. Il yen a qui
atteignent jusqu'au prix fabuleux de 80000 francs.
3° Filature de la laine. — Les opérations préliminaires sont le lavage en suint, le cordage et le peignage : on passe ensuite à la filature.
Lavage. — La laine du mouton est souilléed'une grande quantité de matière grasse, mélangée avec du carbonate de potasse. 11 en résulte qu'un simple lavage à l'eau suffit pour débarrasser la laine de sa graisse, le carbonate de potasse se combinant avec la graisse pour former un savon soluble dans l'eau. Ce lavage s'effectue, soit sur le dos de l'animal, dans une mare ou dans un cours d'eau, soit le plus souvent après la tonte au moyen de lessiveuses mécaniques. Le désuintage est terminé en fabrique au moyen d'un nouveau lavage avec de l'eau légèrement alcalinisée avec du carbonate de soude, du savon blanc ou même avec de l'urine putréfiée qui dégage de l'ammoniaque. On rejetait jadis les eaux de lavage, et l'on perdait ainsi d'immenses quantités de graisse et de carbonate de potasse, que l'industrie utilise aujourd'hui. Mille kilos de laine fournissent en effet 73 kilos de potasse, matière rare et très recherchée. On s'est servi du suint pour fabriquer du gaz d'éclairage et du savon. En 188G, MM. Michaud frères, d'Aubervilliers, réussirent à
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saponifier la graisse extraite du suint en lui faisant absorber préalablement de l'hydrogène sulfuré.
Cordage. — Le cardage de la lai ue s'effectue au moyen de la carde, grand cylindre en fonte portant des dents en acier, autour duquel tournent six paires de petits cylindres armés de fines aiguilles. La laine est cardée en passant à travers ces aiguilles.
Peignage. — On se sert de machines peigneuses, inventées par Godard, d'Amiens, et par Josué Heilmann, de Mulhouse, puis perfectionnées par Schlumberger et Noble, en France, et par Holden et Lister en Angleterre. Grâce à ces machines, le prix de la laine peignée a pu s'abaisser considérablement : le kilo, qui valait deux francs en 1852, est tombé à un franc en 1867.
Filature. — Avant d'être livrée aux filateurs, la laine peignée passe par des établissements spéciaux, dits de la condition publique, où elle est complètement desséchée dans des étuves inventées en 1831 par Léon Talabot. Les filateurs connaissent ainsi exactement le poids de la laine qu'ils achètent. Une seule maison de Roubaix a séché, en 1889, 26 millions de kilos de laine peignée.
La filature mécanique de la laine courte est beaucoup plus facile que celle de la laine longue, aussi la première a-t-elle été pratiquée longtemps avant la seconde. De 1806 à 1835, on appliqua à la filature de la laine courte les procédés de la filature du coton, au moyen de la mull Jenny et du métier continu. A partir de 1835 on perfectionna beaucoup les machines à carder et à filer, ce qui diminua considérablement le prix de la laine filée. Le métier self-acting supprime presque complètement le travail de l'ouvrier.
La filature de la laine longue a offert de grandes difficultés, qui ont été vaincues surtout à partir de 1841, grâce aux peigneuses de Godard et de Josué Heilmann.
4° Laine dite renaissance. — Un paysan du département de Maine-et-Loire eut, dit-on, en 1838, l'idée d'effilocher les vieux bas tricotés, puis de les peigner et de les tisser à nouveau. Il s'entendit avec un lilateur de laine et acheta tous les bas bleus
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des environs. Les bas bleus étaient en effet les meilleurs pour la teinture.
La même idée vint en même temps à quelques filateurs de laine anglais; car, dès 1840, nous voyons cette nouvelle industrie déjà prospère à Dewsbury, dans le Yorkshire, où depuis longtemps déjà les tapissiers et les selliers avaient coutume de déchiqueter les vieilles couvertures pour en faire des matelas et des harnachements. La laine ainsi renouvelée portait le nom de shoddy. Dès 1858, les fabriques anglaises effilochaient 2?J millions de tonnes de chiffons de laine.
La première machine à effilocher fut inventée par M. Pair. Elle ne put effilocher d'abord que les tricots; mais, à la suite de perfectionnements successifs, elle put également transformer les déchets de chiffons et tous les autres tissus de laine.
Avant de passera la machine, les chiffons qui ne sont pas en laine pure doivent être soumis à un traitement, dans le but d'enlever toutes les libres étrangères. Nous ne pouvons entrer dans le détail des opérations chimiques, qui doivent varier avec chaque cas particulier. Par exemple, si le chiffon est un tissu de laine et de coton mélangés, on le soumet à l'action d'un courant d'acide chlobydrique gazeux qui dissout seulement le coton. Cette opération se nomme carbonisation. Quand les chiffons ont été bien battus, triés, traités chimiquement comme il vient d'être dit, on les ensime avec de l'acide oléique, puis on les effiloche dans la machine. Celle-ci se compose d'un tambour ou cylindre, armé de douze mille pointes d'acier, et qui tourne avec une vitesse de mille tours à la minute. La laine est ainsi transformée en un fin duvet. Il ne reste plus qu'à la carder et à la filer.
Pour donner plus de solidité au fil, on ajoute maintenant à la laine effilochée une certaine quantité de laine neuve.
L'effilochage de la laine a rendu de grands services à l'industrie des tissus de laine. Grâce au bas prix de la laine, dite renaissance, la confection des vêtements de laine; a pu supporter la concurrence avec les vêtements de coton.
5° Statistique de la filature de la laine. — La filature de la
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laine est surtout prospère en France, en Angleterre, en Belgique et en Allemagne. Londres, Tourcoing et Roubaix, Anvers sont les principaux marchés du monde, puisqu'ils reçoivent à eux seuls les trois quarts des laines du monde entier. En 1886, le port de Londres en a reç,u pour une valeur de 745 millions de francs.
L'industrie des laines est de beaucoup la première des industries nationales de la France. Elle met en œuvre chaque année 240 millions de kilos de laine et produit pour 1300 millions de marchandises, ce qui représente 300 à 3o0 millions de salaires distribués aux ouvriers. Les exportations s'élèvent chaque année à environ 400 millions de francs en fds et tissus de laine.
La France occupe un bon rang pour la filature de la laine peignée et cardée. On y compte environ 3 millions de broches. Les principales filatures se trouvent dans la région du Nord et en Champagne : à Roubaix, à Tourcoing; à Reims et dans ses environs. La filature de la laine cardée a pris un immense développement à Reims ; le chiffre d'affaires annuel de ce centre monte à environ 450 millions de francs.
En Allemagne, les principales filatures se trouvent en Alsace, où l'on construit aussi des machines remarquables pour le peignage et la filature de la laine; en Prusse, en Saxe, en Bavière, en Hanovre, à Bade, dans le Wurtemberg, la Hesse, etc. L'Angleterre, et surtout Bradford, excelle pour la filature des laines longues. La netteté et le brillant des fils y sont incomparables.
L'Autriche, la Belgique, Milan en Italie, Barcelone en Espagne, Moscou en Russie, l'État de Massachusetts aux États-Unis, sont encore des centres important pour la filature de la laine.
6° Succédanés de la laine. — Les régions montagneuses de l'Amérique du Sud, et principalement le Cbili et le Pérou, l'Uruguay et la République Argentine, la, Nouvelle-Grenade et l'Equateur, nourrissent plusieurs animaux qui fournissent une laine longue et fine. Ce sont le lama, Yalpaca, la vigogne et le gaanaco. La laine d'alpaca est très recherchée en Angleterre. Ce sont d'ailleurs les filateurs de Bradford, d'Halifax, de Leeds et
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de Nordwige qui ont réussi les premiers à filer l'alpaca, au moyen (Jfe mélanges savamment combinés.
En Asie, on tisse aussi de merveilleuses étoffes avec le duvet de la chèvre de Cachemire, qui habite le versant septentrional de l'Himalaya, dans le pays des Kirghiz; avec le pascham ou duvet des chèvres du Thibet, qui sert à fabriquer les cachemires de l'Inde; avec la touz, ou duvet des chèvres des Kirghiz, qui sert à fabriquer des cachemires en Europe; enfin avec le duvet de la chèvre angora, qui vit dans l'Asie Mineure, et avec lequel les Turcs tissent une étoffe spéciale, dite mohair, dont la trame est faite de soie et qui s'exporte surtout en Amérique et en Angleterre.
On tisse aussi des étoffes grossières avec les poils du chameau en Algérie, en Turquie, en Egypte et en Perse.
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1° Historique. — La soie est connue en Cbine et dans tout l'Orient depuis les temps les plus reculés, au moins depuis 2500 ans avant Jésus-Christ. Elle était également connue en Europe du temps d'Aristote, puisque ce naturaliste cite les chenilles indigènes élevées dans plusieurs îles de l'Archipel grec, mais il est probable que la soie de ces chenilles n'était pas utilisée pour le tissage des étoffes. Les Romains ne connurent les étoffes de soie que longtemps après ; elles leur arrivaient par caravanes des pays de l'Extrême-Orient, pays légendaires qu'ils ne connaissaient pas. Ces soieries valaient leur poids d'or. Ils ignoraient d'ailleurs la véritable nature de la soie, la considérant comme une fibre végétale ou comme le produit d'une araignée. Ce n'est qu'au iv e ou au v° siècle de l'ère chrétienne que l'on tissa à Constantinople la soie qui arrivait de l'Orient. Les doutes sur l'origine de la soie cessèrent au milieu du vi e siècle, quand un moine, dit-on, rapporta au péril de sa vie quelques œufs dissimulés dans le creux de son bâton de voyage. Ce moine revenait de la Boukharie. On put dès lors élever lever à soie en Europe et l'usage des soieries se répandit très vite.
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De Constantinople, la soie passa successivement en Grèce, puis dans toutes les parties méridionales de l'Italie. Au xn e siècle, les soieries de Venise et du sud de l'Espagne étaient très renommées. Les papes, à la fin du xm* siècle, transportèrent l'industrie de la soie à Avignon. Quant à Lyon, ce furent aussi des Italiens, qui, dans les premières années du xv e siècle, vinrent y fonder des tissages de soie.
2" Élevage des vers à soie. — La soie est le produit de la larve de plusieurs insectes du genre bombyx, qui s'abritent à l'intérieur d'un cocon quand ils se transforment en nymphes. La larve ou ver sécrète un liquide qui se solidifie instantanément en arrivant au contact de l'air, en formant un fil n'ayant guère plus d'un centième de millimètre de diamètre. Ce fil n'est pas homogène. La partie centrale, qui seule sera plus tard utilisée pour le tissage des étoffes et constitue la fibre proprement dite, est entourée d'une couche de vernis. Fibre et vernis sont à peu près en poids égaux.
La fibre de la soie est très douce au toucher, très fine et en même temps très résistanfe. De plus, elle se teint très facilement et dans les nuances les plus vives. Toutes ces qualités font de la soie le textile par excellence. Nous avons déjà vu, en parlant du papier, qu'on avait essayé d'imiter artificiellement la soie au moyen de la cellulose. Il ne faut pas confondre la soie naturelle avec cette soie artificielle, car leurs propriétés ne sont pas du tout les mêmes.
Le bombyx du mûrier, originaire des contrées septentrionales de la Chine, est celui qui fournit la presque totalité de la soie employée dans l'industrie. Il ne peut être élevé que dans des pays chauds, là où croît le mûrier, dont les feuilles constituent sa nourriture. Chose remarquable, la fibre des feuilles du mûrier est elle-même un peu analogue à la soie. Il a été fait des tentatives pour élever ce bombyx dans des contrées plus septentrionales, en le nourrissant avec de la laitue, du pissenlit ou de la scorsonère. D'après un Bavarois, M. Harz, la scorsonère donnerait les meilleurs résultats. Toutes ces tentatives ont peu réussi jusqu'ici.
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Outre le bombyx du mûrier, on utilise encore la soie du bombyx du ricin, au Japon et au Bengale, du bombyx du chêne, en Chine et en Mongolie, du bombyx d'un autre chêne du Bengale et d'autres espèces que nous aurons l'occasion de mentionner plus tard.
On donne le nom de magnaneries aux établissements où se fait l'élevage des vers à soie. Le nom de magnanerie vient du mot magnat qui sert à désigner le ver à soie dans le langage languedocien. 8
Grâce à une longue sélection, pratiquée depuis des siècles en Europe, la soie produite dans cette partie du monde a atteint un très haut degré de perfec tion . On choisit, pour reproduire l'espèce les individus qui ont iilé la soie la plus fin,, et qui ont donné les cocons les plus gros et les plus lourds. Pour trouver le poids du cocon, voici comment il convient d'opérer, selon M. Contagne
Le cocon est d'abord pesé plein ; puis on pratique unr fente on extrait la chrysalide et on le pèse vide. La différence de poids donne le poids de la soie formant cocon. On réintègre alors la chrysalide dans le cocon et on recoud la fente sinon 1 animal périrait.
Une trop longue sélection et une reproduction exagérée sans croisement de races, ont fini par amener une diminution considérable dans la vitalité des vers à soie. Comme conséquence il s est produit une série de maladies infectieuses qui ont menacé les vers à soie du mûrier d'une disparition complète dans la majeure partie du monde.
Les premiers symptômes morbides se sont déclarés eu France et en Italie, dès l'année 1841. La maladie qui atteignait les vers a soie était contagieuse et héréditaire. En quelques années ce lut une ruine épouvantable dans les villages des Cévennes, qui . s enrichissaient jusqu'alors par l'élève des vers à soi,.. En 1853 la France avait produit 26 millions de kilos de cocons, d'une valeur de 130 millions de francs, constituant le rendement le plus élevé, atteint pendant ce siècle. En quelques années, ce chiffre tomba successivement à 21 millions de kilos en [854 à 7 millions en 1856 et à 4 millions seulement en 1865
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Les éleveurs français, disséminés principalement dans les villages des Cévennes, firent d'abord tous leurs efforts pour enrayer la maladie. Les œufs restant stériles, ils se procurèrent à grand prix des œufs sains dans les autres pays du monde, en Italie d'abord, puis en Grèce, dans les provinces Danubiennes, en Anatolie, en Circassie. La maladie envahissant progressivement toutes ces contrées, il fallut aller les chercher jusqu'en Perse et finalement en Chine et au Japon. Volés par des marchands indignes qui les trompaient sur la qualité de la marchandise, à bout de ressources, ils iinirent par désespérer, arrachèrent jusqu'à leurs mûriers et quittèrent le pays à la recherche d'une industrie plus lucrative.
Le gouvernement s'était cependant décidé à envoyer sur les lieux des savants pour étudier la maladie et tâcher d'y trouver un remède. MM. Decaisne, Péligot, de Quatrefages revinrent sans avoir rien trouvé. En 1865, M. Pasteur fut plus heureux que ses prédécesseurs. Il s'installa à Alais, et, au bout de cinq ans de recherches et d'un labeur sans relâche, il parvint à établir les causes microbiennes de la maladie et à empêcher, sinon la maladie elle-même, du moins sa propagation. Il établit nettement que les vers à soie périssaient sous l'action de deux maladies bien distinctes, la pébrine et l&flacherie. En ayant soin de rechercher les microbes producteurs des maladies dans les papillons, M. Pasteur montra qu'on pouvait éliminer les individus infectés de la maladie et protéger de la contagion les indi* vidus sains. Grâce à cette méthode, on est parvenu à réparer un peu le mal, mais la France et les autres contrées envahies par le fléau sont encore loin d'avoir retrouvé leur prospérité d'autrefois. C'est la flacherie qui fait aujourd'hui le plus de victimes parmi les vers.
3° Filature de la soie. — On comprend sous le nom de filature de la soie, une longue suite d'opérations qui ont pour but de mettre les fils de soie en état de servir pour le tissage, la fabrication des dentelles, des passementeries, etc., etc. A proprement parler on ne file pas la soie, cette substance étant filée par le bombyx lui-même. La filature de la soie comprend trois
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opérations successives : 1° le dévidage ou étirage; 2° le moulinage ; 3° le déereusage.
Dêvidage. — Le cocon est tonné par un fil qui atteint suivant , les cas une longueur variant de 250 à 900 mètres. On ne pourrait pas le dévider tel quel, à cause de la présence à la surface du fil d'une matière agglutinante. On est obligé de le tremper dans de l'eau chauffée à 70° au moyen d'un courant de vapeur d'eau, ce qui a pour effet de ramollir la substance ao-°-lutinante.
Il faut commencer par battre la surface du cocon immergé, de manière à enlever la première couche de soie qui est trop irrégulière. Ceci fait, on prend les extrémités des fils d'un/ plus ou moins grand nombre de cocons, dix à vingt généralement, et on les fixe à la circonférence d'une roue qui, par sa rotation, dévide tous les cocons à la fois et produit un fil unique et résistant, composé d'autant de brins qu'il y a de cocons. Les brins qui composent ce lil adhèrent les uns aux autres au moyen de la substance agglutinante qui les recouvre. L'adhérence est d'ailleurs facilitée par deux procédés différents : dans le'système dit à la chambon, les fils frottent les uns sur les autres à la sortie de la bassine d'eau chaude ; dans le procédé dit à la tavelle, les fils s'agglutinent au moyen d'un long cheminement. Cent kilogrammes de cocons fournissent en moyenne 8 kilogrammes de soie filée. Il faut en effet déduire le poids des animaux morts et les déchets. On donne au lil ainsi obtenu le nom de soie grège. On attribue à Borghesano Lucchesi, qui vivait à Bologne à la fin du xiv° siècle, l'invention de ce procédé pour filer la soie, procédé perfectionné ensuite par Vaucanson au milieu du xvm c siècle.
Les mauvais cocons et la bourre, c'est-à-dire la partie du cocon non susceptible d'être défilée, sont traités par des appareils analogues à ceux servant à filer la laine ou le coton. On donne le nom de filoselle au produit ainsi obtenu. On doit à M. Hollenwerger, de Colmar, vers 1813, l'invention des machines permettant de travailler la bourre de soie. La -filature de la bourre de soie et des déchets s'est considérable-
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meut développée dans ces dernières années en France, en Angleterre, en Italie et en Suisse, à cause de la maladie' des vers à soie, qui a rendu la matière première si rare et si chère. Moidinage. — Une fois la soie filée, il faut la mouliner, c'est-à-dire tordre les fils et les mettre en écheveaux. Chaque fil commence par passer dans une pince garnie de drap, où il frotte et s'égalise; c'est le tavetage. Puis on enroule deux ou plusieurs fils les uns autour des autres, de manière à obtenir un nouveau fil plus ou moins gros. Enfin, on tord ce fil afin d'augmenter sa résistance : c'est le retordage. On obtient ainsi des fils fins, destinés plus particulièrement au tissage, et des fils gros pour la couture, la broderie, la passementerie, etc. On donne le nom d'organsin au fil destiné à former la chaîne dans les étoffes de soie. II est constitué par la torsion de deux fils.
Décreusage et blanchiment. — Le décreusage et le blanchiment de la soie s'exécutent de façons différentes, suivant que cette soie est de bonne qualité ou de qualité commune. On use aussi d'un procédé spécial pour la soie très légère et destinée à la fabrication des gazes ou des dentelles.
Les soies destinées aux tissus de prix sont d'abord dégommées pendant quelques heures dans un bain d'eau de savon, chauffée à 90 degrés. La soie commence par se gonfler, puis elle perd son grès, c'est-à-dire la matière gommeuse qui l'enveloppe et qui constitue le quart de son poids. On passe ensuite à la caisson ou décreusage, en enfermant les fils dans un sac et faisant bouillir pendant quelques heures dans une nouvelle dissolution Se savon, plus faible que la précédente, ce qui a pour effet de compléter le dégommage. On lave ensuite dans une dissolution faible d'acide sulfurique, puis dans l'eau chaude, enfin dans l'eau froide.
La soie ainsi traitée prend très bien la teinture, ce qu'elle n'aurait pu faire avant d'avoir perdu sa couche de gomme. Sa couleur est un peu foncée, ce qui est sans inconvénient quand on veut la teindre en couleur foncée. Mais quand on désire de' la soie claire, il faut encore la blanchir soit par le soufrage, soit par les acides, soit par l'eau oxygénée, soit enfin par la méthode
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électrique de M. Hermite. On augmente encore la blancheur par un azurage au carmin d'indigo dans une dissolution faible de savon, ou par un lavage dans une dissolution alcaline de rocou, ce qui lui communique un léger reflet bleu ou rougeàtre.
Le traitement des soies communes diffère notablement. On plonge dans une dissolution faible et tiède d'eau régale, puis on lave à l'eau; on passe alors au soufrage. On lave enfin dans de l'eau de savon et dans l'eau bouillante. Plusieurs traitements semblables et successifs donnent à la soie une grande blancheur.
Enfin, pour les soies très légères, destinées à la fabrication des dentelles et des gazes, il est impossible de les décreuser, car elles perdraient trop de poids et de résistance. On se contente de les soufrer et de les azurer.
4° Statistique de la soie. — La production de la soie est évaluée à 40 millions de kilos par an pour toute la terre, représentant une valeur d'un milliard et demi. L'Asie en produit la moitié et l'Europe l'autre moitié, la production des autres parties du monde étant très faible.
La Chine, le Japon et l'Italie viennent en tête ; puis, ce sont le Portugal et l'Espagne, la France, le centre de l'Europe, la Turquie et l'Asie Mineure. l'Inde, etc. Les cocons chinois et japonais sont de qualité inférieure aux cocons perfectionnés de l'Europe.
Si la France occupe un faible rang pour la production des cocons, elle tient en revanche la tête pour le tissage des étoffes de soie.
France. — ■ L'industrie de la soie ne date en France que du XV e siècle, époque à laquelle elle fut introduite à Tours, à Nimes, à Lyon, par des ouvriers expulsés d'Italie par les événements politiques. La nouvelle industrie fut assez peu florissante jusqu'au commencement du xvu e siècle, car la France ne possédait pas encore les mûriers nécessaires pour l'élevage des vers. C'est un illustre agronome, Olivier de Serres, qui parvint ù acclimater ces arbres précieux dans la vallée du Rhône. Un valet de chambre du roi, Barthélémy de Laffémas, reçut à la
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même époque des titres de noblesse pour avoir publié un livre sur la culture du mûrier.
A la veille de la Révolution, la France ne produisait que 6 millions de kilogrammes de cocons. Ce chiffre diminua encore beaucoup pendant les années suivantes et ne commença à se relever qu'en 1820. En 1853, il était de 26 millions de kilos, chiffre maximum obfenu en ce siècle. En quelques années, p J l'effet des terribles maladies qui dévastèrent les magnaneries de l'Europe, la production était réduite à presque rien. De 1854 à 1866, la France éprouvait de ce chef une perte de 800 millions de francs. Elle était obligée de faire venir à grands frais de l'Italie, de l'Egypte, de la Turquie, de la Syrie, de la Perse, du golfe de Bengale, de la Chine et du Japon, l'excédent considérable de soie demandé par ses filatures et ses tissages. Le bombyx du mûrier donne la plus belle soie du monde; mais, pour suppléer à ce qui manque par suite de la maladie, il à été fait de nombreuses tentatives pour naturaliser en France quelques espèces étrangères. Le bombyx de l'ailante, originaire du Japon, s'est très bien acclimaté. L'ailante croît facilement en France, en Lorraine, en Champagne, même sur les boulevards de Paris. En 1889, M. Arnal a fait également des tentatives heureuses avec le mûrier du Tonkin qui nourrit une race de vers dite polywltine, capable de donner cinq à six récoltes pendant un seul été. En définitive, tous ces essais ne sont pas encore entrés dans le domaine de la pratique.
L'élevage des vers à soie, qui exige une température assez élevée et la possibilité de cultiver dans la région le mûrier blanc, ne se pratique en France que dans une région très restreinte, dans la vallée du Rhône, au-dessous de Lyon. L'Ardèche, le Gard, la Drôme et le Vaucluse constituent un grand centre de production et de filature de la soie en France. La population des Cévennes, si enrichie jadis par la soie, s'est bien appauvrie depuis l'épidémie du milieu de ce siècle. On peut évaluer à quinze cents le nombre des établissements où se préparent les soies grèges, donnant du travail à 50 000 femmes. Les filateursmouliniers de l'Ardèche, de la Drôme, de Vaucluse consti-
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tuent une phalange sans rivale pour la fabrication des organsins d'élite pour satins, peluches, etc. Paris et Nîmes ont surtout la spécialité de la filature des soies à coudre, à broder, pour passementerie, etc.
L'Angleterre, la Belgique, la Suisse. l'Allemagne, ne peuvent songer à l'élevage des vers à soie à cause de leur climat. L'Angleterre et la Suisse possèdent cependant quelques filatures pour la bourre de soie.
Italie, Espagne et Portugal. — Ces pays ont un climat très propice pour l'élevage des vers à soie. En Italie, il convient de citer en première ligne la Lombardie et la Vénétie, particulièrement privilégiées par leur climat, Avec le Piémont, ces trois provinces produisent des organsins supérieurs pour la fabrication des velours. Les États-Romains, les Marches, la Toscane, la Calabre donnent des soies grèges de première qualité. Fossombrone, dans les .Marches, est le marché des plus belles soies d'Italie. Naples et la Sicile ne produisent rien. Autriche-Hongrie. — On élève le ver à soie un peu partout en Autriche, dans la Carinthie, la Bohème, la Silésie, la Hongrie, mais surtout dans les provinces méridionales. Les soies du Tyrol et de la Dalmatie sont de qualité supérieure. La Hongrie a fait beaucoup de progrès depuis quelques années : la culture du mûrier y réussit très favorablement.
Orient. —La Turquie d'Europeetcelled'Asie, la Grèce, la Perse et tous les pays limitrophes produisent beaucoup de soie. Les conditions climatériques y sont excellentes.
Le ver à soie existe depuis une très haute antiquité en Grèce, puisque Pline et Aristote mentionnent son élevage dans l'île de Cos. Ces vers pullulent encore dans cette île à l'état sauvage. Patras et Calamata sont les centres principaux actuels de production.
La Turquie d'Europe et la Turquie d'Asie élèvent considérablement de versa soie. On rencontre sur les bords de la mer Noire, aussi bien sur les côtes d'Europe que sur celles d'Asie, de véritables forêts de mûriers. Les plus beaux cocons viennent des provinces d'Europe, de Monastir, de Tirnova, de Salonique, de Constan-
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tinople, mais les centres les plus importants de production sont les provinces de Brousse, de Smyrne et d'Andrinople. Brousse exporte à elle seule chaque année pour une valeur de 100 millions de francs de soies. Citons encore Scutari, Volo, Trébizonde, Erzéroum, Tripoli et les îles d'Imbro, de Chio, de Candie, de Chypre, etc.
La Boumanie produit de remarquables variétés de soie. En Bussie, on élève beaucoup de vers à soie depuis le commencement du xviu e siècle dans les provinces asiatiques de Tauride et de Trauscaucasie.
Signalons enfin les soies de la Perse, dont la qualité est môme supérieure aux soies françaises.
Extrême-Orient. — L'Inde, la Chine et le Japon sont de grands producteurs de la soie. Il faut aussi y joindre la Cochinchine qui commence à en fournir beaucoup, grâce aux efforts de M. Arnal, qui a introduit à Haïphong des vers originaires de France. La maladie ayant épargné jusqu'ici le Japon, c'est ce pays qui fournit des graines, c'est-à-dire des œufs, aux autres pays moins favorisés. La soie de Chine, mal préparée, est de qualité médiocre. Le ver chinois est cependant de même race que celui du Japon, mais les Japonais sont plus industrieux et moins rebelles au progrès que les Chinois.
Outre le ver à soie se nourrissant de la feuille du mûrier, dont la race s'est partout développée, l'Extrême-Orient utilise encore plusieurs espèces de vers à soie qui, introduits eu Europe, pourraient rendre de très grands services. Letir soie est de qualité inférieure, il est vrai, mais elle pourrait servir au tissage d'étoffes saines et à bon marché. Il y a là un brillant avenir pour une nation décidée à sortir de la routine si fatale à l'industrie, car ces nouvelles espèces s'acclimatent fort bien en Europe. Citons d'abord le Bombyx cynthia, ou ver de l'ailante ou faux vernis du Japon, arbre aujourd'hui naturalisé en France à la suite des travaux du naturaliste Guérin-Méneville. Cet arbre pousse très bien dans les plus mauvais terrains du centre de la France et peut devenir une grande ressource pour les pays pauvres. Il a été utilisé pour le reboisement de la Provence, de
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l'Algérie, de la Sologne et de la Champagne. Le ver à soie qu'il nourrit vit en plein air.
Le ver à soie du chêne, originaire de la Chine et du Japon, a été naturalisé dans l'Inde et dans l'Amérique du Nord. Son cocon est très volumineux et pèse trois fois plus que le cocon du ver du mûrier. Dans l'Inde, on se sert de cette soie, dite ùtssah, pour tisser des foulards d'une extrême solidité. Citons encore le bombyx de l'épine-vinette, originaire de l'Himalaya, et le bombyx du ricin, nommé arrindy. également originaire de Dinagepore et de Rungepore, dans l'Inde. Le lil du bombyx du ricin est malheureusement trop peu résistant pour être filé; mais traité comme le coton, c'est-à-dire la bourre de soie, il fournit des tissus excellents.
Afrique. — L'Algérie et la Tunisie produisaient jadis de beaux tissusde soie ; ceux de Gabès furent célèbres du x" au xvi° siècle. Actuellement ces pays n'en produisent plus. L'élève des vers à soie réussirait certainement dans le Tell.
Le ver à soie s'élèverait aussi facilement à Madagascar ; il y existe une espèce indigène qui n'exige aucun frais d'élevage. Les habitants du pays utilisent cette soie pour tisser deux espèces d'étoffes : le lamba, qui sert à confectionner des vêtements, et les rabannes, utilisés dans la fabrication des sacs pour l'exportation des denrées coloniales, desquels on fait encore des rideaux ou des vêtements.
Signalons aussi à Madagascar l'existence d'une araignée, Yhalabe, servant pour l'alimentation des indigènes; elle tisse une toile susceptible d'être utilisée dans la confection des étoffes, ainsi que l'a montré Bon, de Montpellier, dès les premières années du xvn° siècle.
Amérique. — La sériciculture, malgré le grand nombre des tissages de soie, est encore fort peu développée aux États-Unis. L'élevage ne se fait que sur une petite échelle dans la Louisiane, la Pensylvanie, la Californie, le Missouri et l'Alabama. Des essais de sériciculture ont été tentés avec succès dans le Kansas par un Français.
Les bombyx polyphème et lima, originaires de l'Amérique
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Septentrionale, qui donnent une soie brillante et solide se nourrissent de feuilles de saule, d'osier, d'aubépine ou de prunellier. La Nephyla plumipes estime araignée de la Caroline qui fournit une soie utilisable.
La sériciculture commence à se développer dans l'Amérique Centrale et dans l'Amérique du Sud, principalement au Venezuela, dans l'Equateur, au Chili, au Pérou et dans la Confédération Argentine. On y élève les bombyx du mûrier, de l'allante, du ricin, et aussi une espèce indigène analogue à celle qui donne la soie tussah de l'Inde. Cette espèce, très abondante au nord du Brésil, dans les provinces de Piahuy, se nourrit de feuilles de ricin et de celles de YAnacardium occidentale, très commun dans le pays. Le cocon de ce ver ressemble à un petit nid. Le fil est grossier, mais très résistant. Le ver ne peut être acclimaté en Europe, car un froid de 10 degrés le tue.
I. — TISSUS A CHAINE
Une fois les fils obtenus, le tissage a pour but Je les entrecroiser de manière à constituer une étoffe capable d'être utilisée pour la confection des vêtements, pour l'ameublement et autres usages multiples. Cet entre-croisement des fils s'opère de deux façons très distinctes et très différentes. De là la nécessité de diviser les tissus en deux classes : les tissus à chaîne et les tissus à maille.
Procédés du tissage. — Le tissage est d'une antiquité très reculée, et l'histoire ne possède aucun document sur sa découverte. Il est cependant probable que les peuples barbares utilisent encore actuellement les procédés primitifs des anciens. Et cependant, malgré la simplicité de ces procédés, ils obtiennent des étoffes merveilleuses, et comparables par leur finesse à ce que nous fabriquons avec nos machines les plus perfectionnées.
L'appareil le plus simple pour le tissage consiste en quatre piquets solidement plantés en terre, réunis par le sommet au moyen de deux traverses de bois. Ces deux traverses supportent un grand nombre de fils parallèles, qui constituent la chaîne. Il s'agit maintenant de passer des fils à travers la chaîne, dans le sens perpendiculaire aux fils et alternativement au-dessus etau-dessous de chacun d'eux. On y arrive au moyen d'un bâton, nommé battant, qui écarte les fils de la chaîne dans le sens voulu et laisse les espaces nécessaires pour l'introduction des
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fils de la trame. Le battant sert à repousser les fils de la trame et à les serrer parallèlement les uns contre les autres.
Cette machine reçut bientôt quelques perfectionnements très simples. Au lieu d'introduire péniblement les fils de la trame avec la main, on se servit de la navette, sorte de petit bateau contenant une bobine sur laquelle le fil est enroulé. Un autre perfectionnement consista à soulever alternativement les fils pairs et les fils impairs de la chaîne, de manière à laisser passer la navette à l'aller et au retour; on obtint ce résultat à l'aide de ficelles à boucles, les lisses, tirées en haut et en bas au moyen de tringles de bois horizontales, les lames. Le battant fut remplacé par un cadre mobile oscillant. Deux cylindres permirent enfin d'enrouler d'un côté l'étoffe terminée, et, de l'autre, d'allonger indéfiniment la chaîne. Ces cylindres se nomment emouples. Telle est la machine encore employée actuellement par les tisserands des campagnes et dont se servaient, il y a des milliers d'années, les Indiens, les Assyriens, les Phéniciens, les Egyptiens pour obtenir leurs admirables tissus.
TISSAGE MÉCANIQUE
Le tissage mécanique a partout remplacé le tissage où la machine était mue par le tisserand lui-même, du moins dans les grands centres de production. Le travail exécuté à la campagne, dans l'intérieur des habitations particulières, devient de plus en plus rare. Il ne faut pas le regretter au point de vue de l'hygiène, car le tisserand travaillait d'ordinaire dans des caves humides où il contractait de nombreuses maladies.
On tisse toutes les étoffes à la mécanique, sauf les tapis des Gobelins et de Beauvais et les soieries de luxe de Lyon, qui exigent l'intervention incessante de l'intelligence de l'homme. Les machines à tisser varient peu et seulement en raison des matières premières ou des modes d'entre-croisement des fils. Les dimensions des métiers, la force des organes, les détails accessoires seuls subissent des changements déterminés par la largeur, l'épaisseur et la constitution de l'étoffe.
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Machines préparatoires. — Ces machines servent à mettre les fils et les appareils de tissage en état de fonctionner. Les opérations préliminaires sont au nombre de trois : le bobinage du fil sur les bobines des métiers, fil que les filatures livrent en écheveaux, fuseaux ou broches ; V ourdissage, c'est-à-dire la mise en place des fils de la chaîne ; X encollage et le parage des fils avec de la fécule et du sulfate de zinc ou de cuivre.
Métiers pour tissus unis ou doubles. — On dit qu'un tissu est uni quand on ne fait usage que d'une seule chaîne ; tels sont la toile, les draps unis ou croisés, les calicots, les cotonnades, les taffetas, les serges, les satins, les coutils, etc. ; on nomme tissu double celui pour lequel on fait usage de deux chaînes, par exemple les velours unis et les peluches.
L'idée du premier métier automatique pour le tissage des tissus unis semble appartenir à un Français, l'officier de marine Gennes, qui présenta sa machine à l'Académie des sciences en 1668. Cette machine ne reçut d'ailleurs aucune application. Il en fut de même pour un autre métier qu'inventa Vaucanson en 1743. Mais, un peu plus tard, quand les Anglais eurent inventé leurs machines à filer, ils songèrent également à tisser mécaniquement leurs étoffes. Le pasteur Edmond Cartwright, en 1787, résolut pratiquement le premier ce problème. Ses premiers métiers furent montés dans une fabrique de Duncaster. Après de nombreux perfectionnements, ils se répandirent rapidement dans toute l'Angleterre. En 1806, on ne comptait encore que quelques métiers mécaniques à Manchester; en 1820, l'Angleterre en possédait 14 000. Il y en avait 300 000 en 1870. La France ne posséda des métiers mécaniques que vers 1804, grâce aux efforts des filateurs Biard et Despiau. Ils ne servirent d'abord qu'à tisser le coton; on généralisa peu à peu leur emploi pour le tissage do la laine, du chanvre, du lin et de la soie. Le tissage mécanique de la laine et surtout celui de la soie présentent cependant encore de sérieuses difficultés à cause de la faible résistance de ces textiles.
Les étoffes à double chaîne sont les plus difficiles à obtenir mécaniquement. Cependant, en 1867, Joyot parvenait à inventer
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un métier mécanique pour les velours les plus fins et les plus réduits.
Métiers pour tissus façonnés. ~ Les tissus façonnés se distinguent des tissus unis ou doubles par un croisement particulier des fils qui produit un dessin régulier; autrement dit, ce sont des tissus portant des ornements à leur surface. Ces tissus ont été fabriqués par les peuples dès la plus haute antiquité Venise a pendant longtemps importé en Europe les tissus façonnés de soie de l'Inde et de la Chine. Jusqu'au début de ce siècle, on se servait du métier dit à la tire, dont les fils de la chaîne sont soulevés isolément et dans l'ordre voulu pour les complications du dessin par des ouvriers dits tireurs de lacs.
La ville de Lyon a eu l'honneur de donner naissance aux inventeurs des procédés mécaniques propres au tissage des tissus façonnés. En 1801, un ouvrier tisseur de cette ville, Jacquard, ayant vu par hasard au Conservatoire des arts et métiers de Paris une ancienne machine de Vaucanson, combina l'idée de cet illustre inventeur avec la sienne et parvint, avec l'aide du mécanicien Breton, à créer la machine qui porte son nom et qui a été adoptée partout depuis 1812. La jacçuart a reçu depuis cette époque une multitude de perfectionnements.
L'idée première de Jacquart est simple. Pour obtenir le dessin, on fait contourner autour de chaque point de la chaîne un fil de trame d'une nuance déterminée. On arrive à ce résultat au moyen de la mise en carte, dont l'idée première est attribuée au peintre Revel, vers 1770. On marque, sur une bande de carton, toutes les places des aiguilles qui portent les fils de la chaîne, puis on pratique de petits trous en tous les points où les aiguilles et les fils doivent rester immobiles, tandis que le carton reste plein aux points où ces aiguilles et ces fils doivent être soulevés ou abaissés pour laisser voir les fils de trame. Il faut autant de cartons qu'il y a de couleurs différentes. Chaque fois qu'on veut changer de couleur dans la trame, on abaisse un carton. Les aiguilles qui doivent être arrêtées s'immobilisent en pénétrant dans des trous, tandis que les autres font dévier le fil qu'elles portent.
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En 1838, M. Meynier, de Lyon, inventa le battant-brocheur, métier mécanique permettant d'obtenir sur étoffe unie des dessins ou des bouquets séparés. L'étoffe est dite alors brocher. C'est grâce à l'emploi de ce métier que la ville de Lyon doit la supériorité incontestable de ses soieries et de ses châles, d'une perfection égale aux produits similaires de l'Inde.
Machines à apprêts. — Les tissus ainsi fabriqués mécaniquement ne peuvent être livrés tels quels au commerce. Ils doivent subir un grand nombre d'autres manipulations: le blanchiment, la teinture ou 1 "impression, s'il y a lieu. Nous étudierons plus tard l'art de la teinture et celui de l'impression, qui ont pris dans ces dernières années une très grande importance. Nous voulons dire maintenant un mot sur les apprêts, qui nécessitent aussi de vastes usines.
L'apprêt, qui varie d'ailleurs avec la nature de chaque tissu, a pour objet de rendre un tissu plus agréable à l'œil ou de lui donner des qualités spéciales.
1° Grillage, tondage. — Ils ont pour but de donner aux tissus une surface nette et lisse. A l'origine, on passait rapidement sur l'étoffe des cylindres ou des plaques de fonte ou de cuivre convenablement chauffés. Plus tard, on passa l'étoffe sur la flamme d'un lit de coke. Enfin, on se servit de petits jets de flammes d'alcool ou plutôt d'un mélange de gaz d'éclairage et d'air. M. Dehaitre a substitué aux jets multiples de plusieurs rampes une nappe continue du mélange enflammé.
2° Foulonnaçje. — Il a pour effet de resserrer davantage les fibres. On se servait jadis de maillets ou de pilons verticaux. Actuellement, on comprime dans le sens de la longueur et dans celui de la largeur.
3° Calandrarje. — Il donne aux tissus une surface lisse. On se contentait autrefois d'enrouler le tissu sur un cylindre de bois et de comprimer au moyen d'une charge de pierres. Actuellement, on comprime le tissu enroulé sur un cylindre de métal au moyen de deux autres cylindres en carton ou en papier. Le cylindre métallique peut être chauffé intérieurement au moyen de la vapeur.
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4° Tirage à poil. - H est destiné à assouplir le tissu et à lui donner une apparence laineuse et pelucheuse. On frappait jadis le tissu avec des baguettes; on se sert actuellement de cylindres garnis de hérissons métalliques.
VHumectage etdécatissage. _ Ils ont pour but de donner à l'étoffe l'humidité nécessaire. On se sert de jets de vapeur d'eau ou de pulvérisateurs qui lancent avec force de fines gouttelettes d'eau.
6° Ramage. — Il est destiné à étendre davantage le tissu dans tous les sens, soit au moyen de forts châssis, soit plutôt par étirage au moyen d'air chaud dans les chambres en tôle.
7° Gommage. - On raffermit les tissus en les imprégnant de colle, puis comprimant et chassant l'excès de liquide au moyen de cylindres.
8° Gaufrage. — Son but est d'imprimer sur le tissu des dessins en relief. On faisait jadis passer le tissu entre deux cylindres compresseurs, l'un gravé en relief, l'autre en creux, de manière à faire coïncider exactement les mêmes traits' Actuellement, on préfère tondre l'étoffe avec des machines spéciales, de manière à creuser les dessins dans le tissu. Ces machines ondulent et frisent les étoffes.
9° Èpentissage. — On enlève les boutons et les nœuds à la surface des tissus au moyen de peignes à dents de scie.
II. — TOILES
On donne le nom de toiles à des tissus unis fabriqués avec des matières textiles végétales : chanvre, lin, jute, phormium coton, etc.
Lin et chanvre. — Le chanvre est supérieur au lin en tant que résistance, mais lui est inférieur comme finesse. Il en résulte que le chanvre sert à fabriquer les toiles de qualité inférieure mais de grande résistance, tandis que le lin est toujours préféré pour les qualités fines.
Les toiles de chanvre, suivant la qualité du textile, servent à confectionner le linge, les draps de lit, ou simplement des
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torchons, des sacs et dos toiles d'emballage, des sangles, des fonds de lit, etc. Depuis quelques années, le jute et le phormium remplacent avantageusement le chanvre pour ces derniers usages. Des filatures et des tissages mécaniques très importants ont été fondés dans la Somme, où la maison Saint frères occupe jusqu'à 5000 ouvriers; à Angers, où les établissements ont aussi acquis une importance considérable ; dans la Sarthe, la Mayenne, l'Orne, etc,
Le lin sert à fabriquer les toiles fines et demi-fines, les toiles à voile et les grosses toiles. Les étoupes remplacent le chanvre pour la confection des toiles grossières. En France, les centres principaux pour la fabrication des toiles de lin se rencontrent dans le Nord. Lille, Armentières. Cambrai, Valenciennes ; en Normandie, Lisieux, Alençon, Vimoutiers ; en Bretagne et dans les Vosges et le Midi (Aude et Aveyron).
La France n'occupe que le second rang pour la fabrication des toiles de chanvre et de lin. Le premier revient à l'Angleterre et surtout à l'Irlande. Les toiles de Belfast sont remarquables entre toutes par leur blancheur et leur apprêt, ce qui est dû au climat et à la pureté particulière des eaux. Les toiles de la Belgique, de Courtrai, de Boulers, d'Iseghem, sont aussi très remarquables. L'industrie des toiles de lin est d'ailleurs implantée dans les Flandres depuis un temps immémorial. Il convient aussi de citer les belles toiles de l'Autriche, d'une blancheur comparable à celles de l'Irlande, celles de la Prusse, du Wurtemberg, de la Saxe et de la Westphalie.
^ La toile-coutil mérite une mention spéciale. C'est une toile à fils croisés, plus solide que la toile ordinaire. Elle sert à fabriquer la literie, des pantalons, des vêtements, des corsets, etc. D'abord fabriquée en Belgique, à Bruxelles, elle fut importée à Évreux en France, en 1778, par un tisserand du nom de Bourlet. Laval' dans la Mayenne, devint bientôt un grand centre de fabrication' puis Lille et Boubaix, Nantes, Fiers et Troyes. Le coutil se tisse avec du chanvre, du lin ou du coton. Celui de Laval est surtout tissé en chanvre.
Les coutils d'Angleterre et de Belgique sont les plus renommés.
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Il convient de citer aussi ceux de l'Allemagne et de l'Autriche. De tous les tissus de lin, le plus fin et le plus délicat est la batiste. La batiste, ainsi nommée du nom de Baptiste Chambray, qui, dit-on, l'inventa à Cambrai, au xm e siècle, est une toile blanche très fine et très serrée. Elle a eu de tout temps une grande vogue. On en fait principalement des mouchoirs et des chemises, du linge de table. Jadis, la France en avait le monopole exclusif; on en fabrique maintenant en Angleterre, en Hollande, en Suisse, etc. Il n'y a pas longtemps, les tisserands travaillaient à leur pièce dans tous les villages du Cambraisis, dans une cave basse et humide, condition nécessaire pour la parfaite conservation des fils. Ils y gagnaient fréquemment des infirmités très graves. Actuellement la batiste se tisse presque exclusivement dans de vastes usines à Cambrai et à Valenciennes. Les toiles de Cholet, en Maine-et-Loire, rivalisent avec celles du Nord. Citons aussi les batistes de Belfast, en Irlande, de Courtrai en Belgique et de Lauban en Prusse.
Coton. — C'est au pasteur Cartwright, qui monta à Duncaster en 1786 le premier tissage mécanique, que l'Angleterre doit la majeure partie de sa puissance industrielle et de sa prospérité. L'Angleterre devait naturellement devenir le grand centre de fabrication des étoffes de coton, car sa marine lui apportait le coton à bas prix et le sol de la contrée lui fournissait en abondance la houille et le fer pour la construction de ses machines. Les populations se portèrent en masse vers les grands centres de tissage du coton. Manchester et Glasgow, qui avaient chacune au milieu du xvm c siècle une population de 40 000 habitants, en comptaient 200 000 un siècle plustard.Liverpool, qui n'était qu'un village de 5000 habitants, devenait aussi une ville immense de
16o000âmes;sapopulationactuelleestdeplusde300000habitants. La France ne fabriqua que très tard des tissus de coton, seulement à la fin du xvm c siècle. Cette industrie ne prit même son développement qu'au commencement du xix e siècle. Malgré tous ses etforts, elle est de beaucoup distancée par l'Angleterre et les Etats-Unis. Tandis que l'Angleterre comptait en 1867 plus de 750 000 métiers et les États-Unis 123 000, la France n'en pos-
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sédait encore que 70 000. La perte de l'Alsace Fa reléguée dans un des derniers rangs de la production européenne. La Russie a fait de très grands progrès dans ces dernières années. En 1882, on y comptait 83 000 métiers répartis dans 400 fabriques.
La toile de coton se nomme calicot, parce que les Anglais la tiraient primitivement de la ville de Calicut, dans l'Inde. On donne le nom de madapolam et de percale (du mot persan parkala) à un calicot plus ras, plus serré et plus fin, utilisé' pour la fabrication des robes, des rideaux, des ameublements. La mousseline est une toile de coton à mailles très espacées, la tarlatane une sorte de mousseline très claire et très légère, pour écharpes et robes de bal.
Les principaux centres de fabrication des tissus de coton en France sont au nombre de quatre: la Normandie (Seine-Inférieure. Eure. Calvados et Orne). le plus important de tous, le Nord (Nord, Somme, Aisne), les Vosges et le Centre (Tarare, Roanne, Tbézy).
Sous le nom de rouennerie, on désigne les articles de coton fabriqués dans la Seine-Inférieure, et particulièrement à Rouen.
Ce département occupe en France le premier rang dans l'industrie cotonnière qui fournit du travail à plus de 200 000 ouvriers. Rouen, centre principal des usines, livre à très bon marché des tissus écrus, blanchis et imprimés, pour les usages du peuple. Les autres centres principaux sont Évreux, Fiers et Condé-sur- Noircau, qui fabriquent d'excellents coutils en coton.
Lille et Roubaix dans le Nord. Amiens dans la Somme. Saint- Quentin dans l'Aisne, sont des centres importants de fabrication des tulles et dentelles de coton, des velours, des rideaux et des tissus pour lingerie.
Le département des Vosges a hérité d'une partie de l'industrie cotonnière de l'Alsace, qui a franchi la frontière après la cession de 1870. Épinal, Remiremont, Thillot et un grand nombre d'autres localités possèdent maintenant d'importants tissages de coton.
Dans le Centre, Roanne et Thizy fabriquent beaucoup d'étoffes pour robes. Tarare s'est fait une spécialité des mousse-
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Unes et dos tarlatanes ; elle est sans rivale dans le monde. Ses rideaux brochés sont aussi très remarquables. Cette industrie donne du travail à plus de 50000 ouvriers répandus dans les montagnes entourant la petite ville de Tarare. La mousseline de coton se fabriquait jadis à Saint-Gall, en Suisse. Vers 1730 Georges Simonnet fit venir à Tarare des ouvriers de Saint-Gall et tenta aussi de fabriquer de la mousseline. Il échoua dans sa tentative et se ruina, car la France ne produisait pas à cette époque des fils de coton aussi fins que ceux de la Suisse Ce n est qu'en 1773, quand la Suisse autorisa l'introduction de ses fils de coton en France, que l'industrie nouvellement fondée à Tarare devint prospère.
TOILES PRÉPARÉES
1° Tones imperméables. - L'imperméabilité des toiles est obtenue par plusieurs procédés. Les toiles dites histasapes pour bâches, voiles, tentes, rideaux, etc., s'obtiennent par trempa» dans un bain d'alun, de sulfate d'alumine, de sulfate de fer ou de cuivre, etc. Outre l'imperméabilité, on obtient aussi l'incorruptibilité, ce qui est essentiel dans certains cas. Par exemple il serait très intéressant et très utile de trouver un procédé capable d'assurer l'incorruptibilité complète des filets de pèche Le trempage dans un bain d'acétate d'alumine bien neutre assure 1 imperméabilité des tissus de laine.
Les toiles de tente, stores, coutils, sont rendus imperméables par trempage dans un bain de 20 p. 100 de savon, puis de 20 p. 100 de sulfate de cuivre et enfin grand lavage à l'eau ce qui a pour effet de les recouvrir dune couche d'oléate de cuivre On peut aussi recouvrir les toiles de vernis, de goudron' d huile siccative, de cire, d'une dissolution de paraffine dans là benzine ou dans 1 etlier, de collodion, etc.
De tous les procédés d'imperméabilisation, le meilleur est celui qui emploie le caoutchouc, par exemple celui de Mackintosh que nous avons déjà décrit. En Autriche, on a utilisé avecsuccès un mélange d'huile de lin cuite, d'un sel de plomb et d'un peu de caoutchouc.
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2° Toiles cirées. — Les toiles cirées ont été d'abord fabriquées en Angleterre, en Allemagne et aux États-Unis. En 18o5 leur fabrication a été introduite en France par "Hactat. Les toiles sont d'abord encollées, enduites ensuite d'huile de lin siccative, puis imprimées au moyen de formes en bois et enfin vernies.
On fabrique aussi beaucoup en France des toiles et des gazes gommées pour sacs à raisin, lustres, etc.
3° Toiles-cuirs. — L'Angleterre, l'Allemagne et les États- Unis ont imaginé les toiles qui imitent le cuir. On recouvre la toile de coton d'une couche épaisse d'une dissolution de caoutchouc ou d'huile de lin cuite mélangée à d'autres substances, puis on calandre avec des cylindres gravés pour imiter le cuir ou le maroquin. Cette toile a le défaut de se déchirer facilement.
4° Toiles à peindre. — Les toiles pour peinture doivent être rendues imperméables pour empêcher l'imbibitionde l'huile des couleurs. On atteint ce résultat en les recouvrant d'une couche de blanc de céruse, d'ocre et de noir, le tout broyé avec de l'huile de lin. On peut aussi les encoller d'abord, puis les recouvrir d'une couche d'huile teintée ou de blanc de Meudon.
5° Toile -pharmaceutique. — Le taffetas anglais est de la gaze de soie, enduite d'un côté de collodion et recouverte de colle de poisson.
III. — TISSUS DE LAINE
Les tissus de laine sont très variés: on les désigne sous les noms de drap, flanelle, molleton, casimir, thibet, mérinos, serge, lasting, Orléans, crépon, étamine, chàle, etc., etc. Tous les pays tissent la laine en grande quantité, car la laine est le textile par excellence. Il convient aussi bien pour les pays chauds que pour les pays froids.
La France occupe dans le monde l'un des premiers rangs pour le tissage de la laine. Ne pouvant se suffire à elle-même, elle est obligée de demander à l'étranger une notable partie de la matière première employée. Les principaux centres de fabrication sont Reims, Roubaix et Tourcoing, Saint-Quentin, Amiens, Le Cateau, Guise, Rouen, Orléans, Mazamet, Limoges, etc.
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En dehors de la France, il convient aussi de citer les importants tzssages delaine de Mulhouse et de Sainte-Marie-aux-Mines en Alsace ; ceux de l'Allemagne, qui produisent à plus bas prix qu en France, mais une qualité inférieure; ceux d'Angleterre,
d ItdJr ; ^ M ° SC0U ' ^ RUSSie; de BarCel °-' « 4a g ne ; Les peuples les moins civilisés tissertt aussi d'excellentes
Îefi?,7 e - P—,^^^'- exemple, les pauvres fellahs de 1 Egypte tissent avec les poils de chèvre une étoffe très solide et inusable, dite abaya.
Nous allons insister d'une façon plus particulière sur la fabrication des châles, des draps et des tapis.
lniH Gh /! eS ' ~ Le , S Châl6S ' d '° rigine asktic I Ue ' S0Ilt des tis ^ de laine, fabriques depuis un temps immémorial dans ï'Inde
principalement à Kachemyr et à Umbirtzir , avec le duvet pascham des chèvres du Thibet. Les Indiens en font des coiffures des tapis, des écharpes, des ceintures, des robes, des tuniques' C est une véritable tapisserie, fabriquée à la main point par point. Les châles indiens étaient déjà connus et estimés des Grecs et des Romains. s
L'industrie des châles cachemires a été introduite en Europe d abord en France à la suite de la campagne d'Egypte par BoL parte. La maison Bellangé, dès 1801, faisait des copies médiocres des admirables châles de l'Inde. En 1818, le métier mécanique Jacquart permit de fabriquer des produits comparables à ceux
de Kachemyr, non plus avec la laine des chèvres du Thibet mais de Ia Iaine de mouton? de Ja so . e ^ même du J£
Au début, on se contenta de reproduire des dessins indiens, mais Wo cm imita les fleurs naturelles, les oiseaux, les papi Ions, les enlacements et les arabesques des végétaux. Pour les articles communs, on se contenta d'imprimer les dessins colorés au heu de les tisser. C'est à ce genre nouveau qu'on donna le nom de renatssance. Alors, ce fut au tour de l'influence de l'art
lnZ a l S p Pénétrer i US<ÏU ' aUX lDdeS 6t d > renouveler »• ™de antique Pa,» créa des dessins qui furent exécutés aux Indes sous la direction d'artistes français.
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Les châles français sont sans rivaux clans le monde, surtout grâce aux efforts d'Amédée Coudère. Les châles brochés se fabriquent mécaniquement à Paris, à Lyon et à Nîmes, au moyen d'un métier battant, dit spoulineur, perfectionné par M. Fabard. Vienne, en Autriche, fabrique de magnifiques châles brochés.
L'Angleterre a créé une variété spéciale de châles, qu'on nomme tartan. Cette étoffe, par rentre-croisement de ses couleurs, est la reproduction d'anciennes écharpes écossaises. Paisley est la ville qui en fabrique le plus. Berlin, en Prusse, Reims, en France, là Belgique, font aussi beaucoup de tartans.
2° Draps. — Nous savons que la laine a la propriété de se feutrer par le choc : on divise, en conséquence, les étoffes de laine en deux catégories, celles non feutrées, comme le mérinos, l'alpaga, les étoffes de fantaisie, etc., et celles feutrées, comme le drap.
La fabrication du drap est la branche la plus importante de l'industrie des laines. Elle est compliquée. On commence par tisser l'étoffe par les procédés mécaniques ordinaires, puis on obtient le feutrage par le foulage du tissu imprégné d'une dissolution alcaline ou savonneuse. Il faut enfin pratiquer le lainage ou garnissage en relevant le duvet, puis égaliser les filaments par le tondage. Toutes ces opérations se font aujourd'hui mécaniquement. Jadis on foulait, pour donner plus de force et d'épaisseur au tissu, avec des pilons verticaux munis de cannelures à la face inférieure. L'étoffe était placée dans une auge creuse et à courbure régulière. Actuellement, la pièce est cousue aux deux extrémités et se trouve entraînée par un cylindre dans une auge où elle subit l'action de maillets.
Le lainage se pratiquait jadis avec le vulgaire chardon à carder; on se sert maintenant de cylindres armés de pointes. On cultive cependant encore beaucoup aujourd'hui le chardon à carder, surtout en France, en Angleterre et en Autriche. On le sème au printemps, on transplante à la fin de l'été, et on récolte pendant la deuxième année. La France en produit à elle seule pour une valeur annuelle d'environ 20 millions de francs. Elle en consomme le tiers et exporte le reste.
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En 1858, M. Beck, d'Elbeuf, inventa une machine, nommée friseuse, permettant de tondre ou de coucher les poils du drap suivant les caprices de la mode. Jadis on se servait de machines beaucoup plus grossières.
La fabrication des draps est excessivement ancienne Les Homains, qui savaient en préparer d'excellents, trouvèrent aussi des manufactures de drap dans la Gaule lors de leur conquête par Jules César. S'il faut en croire la description des auteurs latins nos draps actuels ne seraient même pas aussi solides que ceux des Romains. Pendant le moyen âge, la fabrication des draps subit un temps d'arrêt en Europe ; nous la retrouvons très prospère au xm" siècle dans les Flandres et les Pays-Bas Deux siècles après, les fabriques se multiplièrent partout, en Angleterre et en France, grâce au concours d'ouvriers flamands appelés dans ces pays. Jusqu'à la fin du xvm' siècle, les draps étaient un tissu de luxe, ne servant qu'à la classe riche- mais a cette époque, les Anglais inventèrent des machines qui permirent de les obtenir à bon marché; et, depuis, leur usage s étendit à toutes les classes de la population. En même temps la production, jusqu'alors assez restreinte, prit un énorme développement.
En France, les premiers essais sérieux de fabrication du drap datent de Louis XIV, alors que Colbert eut appelé les meilleurs ouvriers de Hollande, d'Italie et d'Angleterre. En 1646 Nicolas Cadet ou Cadeau fonde, à Sedan, une importante fabrique de draps fins; elle allait sombrer, quand Colbert eut l'heureuse idée défaire revêtir Louis XIV d'un habit de drap vert pour la chasse. Chacun voulut aussitôt imiter le roi et la fabrique fut sauvée d'un désastre financier. A cette époque d'autres manufactures s établirent successivement à Abbeville, à Louviers à Elbeuf, etc.
L'industrie drapière a subi bien des modifications en France depuis un siècle. Jadis très disséminée sur tout le territoire elle employait un nombre considérable de bras. En 1780 on comptait 330000 ouvriers drapiers pour un chiffre d'affaires de 120 millions; en 1867, il n'y avait plus que 90000 ouvriers
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pour un chiffre d'affaires double. Cette transformation est due à l'emploi de la vapeur et de la mécanique. Vers 1820 la filature des draps à la main a totalement disparu.
L'industrie des draps périclitait en France, quand, en 1834, M. Bonjean, fabricant à Sedan, mit à la mode des draps de différentes nuances, dits de nouveauté ou de fantaisie, qui prirent bientôt un développement considérable. M. Bonjean dut cette idée féconde à un simple hasard ; comme on lui présentait un jour un drap mal venu, par suite d'un défaut de matière première, l'idée lui vint d'introduire dans la chaîne quelques fils de soie. La nouvelle étoffe fut bientôt mise en vogue par un grand tailleur de Paris.
La France possède deux grands centres de fabrication des draps : Sedan et Elbeuf avec Louviers. Très florissante sous Colbert, Elbeuf s'était vue ruinée par la révocation de l'édit de Nantes qui exila les ouvriers en Saxe, en Prusse, en Suisse, où se fondèrent des fabriques qui ruinèrent l'industrie française. Sa prospérité ne revint qu'au commencement de ce siècle. Actuellement son chiffre d'affaires atteint 100 millions de francs et 25 000 ouvriers travaillent dans ses fabriques. Non seulement Elbeuf fabrique des draps, mais elle les transforme encore en une infinité de costumes divers: uniformes pour officiers, livrées, articles pour ameublement, pour billard, pour chemins de fer, etc. Louviers est comme une dépendance d'Elbeuf ; ses usines ont un aspect monumental. Sedan fabrique surtout des draps noirs, de bonne qualité ; Elbeuf livre au commerce des draps de fantaisie.
Reims etRoubaix fabriquent des draps pour robes. Roubaix et Tourcoing doivent leur développement prodigieux à l'industrie des laines. Les fabricants y renouvellent sans cesse leur matériel. Ce sont des villes qui, bien que situées en France, ressemblent à des cités américaines.
Citons encore Vienne, Mazamet, Châteauroux, qui fabriquent plus spécialement les draps destinés à l'armée, Romorantin, Vire, Lisieux, Lodève, Bédarieux, Limoux, etc.
« Les premiers pas de Mazamet dans la grande industrie,
III-OS
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écrit Audiganne, sont postérieurs à 1830; mais à une époque plus lointaine, vers le commencement du siècle, des élans indus- ■ tnels énergiques s'étaient déjà manifestés sur ce sol Douze hommes avaient alors formé une société de fabrication, et par la réunion de leurs ressources, assez peu considérables isolément, ils avaient donné naissance à une force collective puissante. Ils essayèrent de fabriquer quelques articles nouveaux et de modifier un peu les anciens ; ils conduisirent leurs affaires de telle sorte, qu'au bout d'un court intervalle la plupart d'entre eux purent fonder une maison particulière. »
C'est là un exemple à méditer et à imiter dans bien des cas Les draps anglais, belges et allemands sont supérieurs 'aux draps français, du moins pour les qualités fines. Ces pays font aussi, d'ailleurs, des draps de fantaisie.
Les draps fins se fabriquent surtout dans l'ouest de l'Angleterre. Ceux d'Ecosse sont d'une grande originalité. La nouveauté anglaise est fort recherchée. Les mettons, tissus mélangés de laine et de coton, donnent des pardessus incomparables On les fabrique surtout à Batley. Les grands centres de fabrication sont Leeds, Morley, Wakefield, Osset, etc.
Les draps belges luttent avantageusement avec les draps anglais, grâce à un outillage supérieur. Leur bas prix est extraordinaire. Les centres de fabrication sont Bruxelles, Verviers, Hodimont, Benaix, Ecclo, etc.
L'Allemagne produit des draps unis d'une qualité exceptionnelle et d un apprêt brillant. L'exportation en est considérable La Russie exporte beaucoup de drap en poils de chameau pour les pays d'Orient.
3° Tapis. — La tapisserie est également un tissu formé d'une chaîne et d'une trame; mais la chaîne est entièrement couverte par la trame qui apparaît seule à l'endroit et à l'envers. Pour les articles riches, on se sert principalement du métier dit à haute hsse, parce que la chaîne est tendue verticalement ; quand elle est tendue horizontalement, le métier est dit h basse tisse.
Les tapis ont été connus de toute antiquité par les peuples
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orientaux, qui trouvaient dans leur emploi, outre une satisfaction pour leur luxe, un moyen commode de se préserver des ardeurs du soleil. Les Grecs et les Romains, comme les Égyptiens et les Babyloniens, tendaient également des tapisseries le long des murs de leurs appartements et en recouvraient leurs meubles.
La fabrication des tapis, après l'invasion des Barbares, reparut en Europe, grâce aux Sarrasins qui l'avaient empruntée à l'Orient. Les croisés ramenèrent aussi avec eux des ouvriers tapissiers. Aubusson et Felletin, en France, datent déjà de cette époque. L'Eglise elle-même recouvrit à l'intérieur ses édifices avec des tapisseries, et plusieurs abbayes, telles que celles de Poitiers et de Saint-Florent à Saumur, en fabriquaient de très renommées.
Au xv e siècle, les tapisseries les plus célèbres provenaient surtout de Bruges et d'Arras, 'mais ces villes cessèrent d'en fabriquer au milieu du xvm e siècle, quanil les boiseries commencèrent à se substituer aux tapisseries.
A l'époque de la Renaissance, les tapisseries italiennes furent aussi très recherchées, car les dessins en étaient dus aux plus habiles artistes peintres. Plus tard, au xvi' siècle, ce furent les manufactures françaises des Gobelins et de Beauvais qui jouirent de la plus grande renommée. Au xxuf siècle, les meilleures tapisseries de consommation courante se fabriquaient à Venise, à Bruges et à Oudenarde, à Aubusson et à Felletin, à Abbeville, à Rouen, à Rergame, etc.
Le goût des tapisseries se développant de plus en plus dans toutes les classes de la société, la richesse s'égalisanl aussi de plus en plus, il fallut substituer aux tapis de luxe anciens des tapis d'un prix moins élevé. Ce résultat fut atteint par des procédés mécaniques. On fabriqua \amoqaetle, créée déjà à Bruxelles et à Tournai à la fin du xvn c siècle.
La moquette est une étoffe à trame et à chaîne de fils de chanvre ou de lin, veloutée en laine. On en fait des tapis, des dossiers de siège, etc. La carpelle est un tapis de feutre imprimé. Les Anglais fabriquèrent d'abord mécaniquement les moquettes et les carpettes au commencement de ce siècle. En France, cette
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fabrication se développa, surtout à partir de 1842, à Aubusson Tourcoing, Abbeville, Amiens, Roubaix, Nîmes, Tours, Bordeaux' Besançon, etc. D'abord exclusivement en laine, ces tapis communs se firent ensuite avec du chanvre, du jute et du coton.
Depuis la création des tapisseries communes, les tapisseries de grand luxe sont en décadence. Cela se conçoit, quand on songe que les tapis des Gobelins et de Beauvais valent de 2000 à 4000 francs le mètre carré. Ces prix sont excessifs et ne concordent plus avec la médiocrité des fortunes Pour la tapisserie et les étoffes d'ameublement de grand luxe, la France est d'ailleurs sans rivale dans le inonde. Les artistes tapissiers d'Aubusson excellent surtout dans la reproduction des tableaux, comme ceux des manufactures nationales des Gobelins et de Beauvais.
La première manufacture nationale de tapisseries fut fondée en 1535, par François I", au palais de Fontainebleau, sous la direction de l'Italien Francesco Primaticcio. Henri IV en installa d'autres à Paris, et la plus remarquable fut celle de Chaillot placée dans une ancienne fabrique de savon et connue pour cette raison sous le nom de la Savonnerie. Mais les manufactures nationales ne reçurent un grand développement que sous Louis XIV, qui fonda les deux manufactures qui subsistent encore actuellement : la première à Paris, en 1662, sur l'emplacement de la teinturerie créée à la fin du xv e siècle par Jean Gobelin, de Beims ; la seconde à Beauvais, en 1664.
Après la Bévolution la manufacture des Gobelins était tombée en grande décadence. Elle ne redevint prospère que sous la savante direction de l'illustre chimiste Chevreul. Le tissage y est exécuté sur des métiers à haute lisse, à la main et avec une sage lenteur, par de véritables artistes. Quant à la teinture, on y procède plutôt comme dans un laboratoire que dans une véritable usine. On y fait plus spécialement des tableaux d'histoire.
La manufacture de Beauvais fabrique au contraire des tapisseries pour ameublement, sur des métiers à basse lisse, 'avec des laines plus fines que celles des Gobelins.
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En Europe, les principales manufactures do tapisseries sont à Londres, Bradford et Halifax en Angleterre, où l'on travaille surtout pour l'exportation selon le goût des différents peuples ; à Tournai et à Ingelmunster, en Belgique ; à Vienne, en Autriche ; en Prusse, en Saxe, dans la Hesse-Électorale, où l'on produit surtout des articles à bon marché.
Les pays musulmans et orientaux sont toujours restés maîtres dans la fabrication des tapis. Ceux de l'Inde et de la Perse sont très remarquables par leur richesse, leur goût délicat et l'harmonie de leurs colorations. Les tapis turcs sont très recherchés. Malgré la sobriété de leurs dessins, ils ont une harmonie pleine de charme et une coloration chaude. Chaque paysan travaille lui-même à son métier de tapisserie. Les centres de fabrication sont dans l'Anatolie, à Koula, Gheurdès et Ouchack. Ces tapis sont désignés dans le commerce sous le nom de tapis de Smyrne. Là, ce sont les femmes et les jeunes filles qui tissent ; les hommes lavent les laines et les teignent. Les tapis ras ou kilims sont spécialement tissés par des femmes grecques. Les femmes algériennes imitent parfaitement ces tapisseries de l'Asie Mineure. Il faut aussi mentionner les tapis fabriqués à la mode orientale en Serbie et en Bulgarie. Ceux de Pirot en Serbie et ceux de Berkovitza en Bulgarie, les plus renommés, sont très décoratifs, à trame forte et serrée. et n'ont ni endroit ni envers.
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A cause de la faible résistance de la soie son tissage mécanique offrait plus de difficultés que celui des autres textiles. Après un grand nombre de tentatives, le problème fut enfin pratiquement résolu par Jacquart, ouvrier lyonnais, que Pernon aida de ses capitaux. En 1806, le brevet de Jacquart fut acheté par la ville de Lyon moyennant une rente annuelle de .'1000 francs. Les ouvriers lyonnais ne pardonnèrent jamais cette découverte à leur illustre compatriote, sous le fallacieux prétexte que sa machine supprimait le travail des ouvriers. N'est-ce pas au
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ouvrier venu de la ville de ce nom, en Hollande, à la fin du xvm e siècle. En France, c'est principalement Amiens qui possède le monopole de cette fabrication. On en fait aussi beaucoup en Prusse.
Les velours ordinaires en soie se fabriquent spécialement à Lyon, centre principal de cette industrie, à Avignon, à Nîmes, à Toulouse et à Tours. Ceux de Gênes, de Milan, de Venise et de Naples sont aussi très renommés. Crevelt, en Hollande, en fabrique de remarquables par leur prix modique.
Citons encore les velours d'Allemagne, ceux de Manchester et de Glasgow, en Angleterre, velours de coton, ceux de l'Inde et de la Chine qui, fabriqués à la main, rivalisent cependant avec ceux d'Europe.
Le velours exige une fabrication toute spéciale. C'est une étoffe à deux chaînes. La chaîne inférieure forme le bâti de l'étoffe, tandis que la chaîne supérieure soutient le poil qui s'entrelace avec la trame et la chaîne inférieure.
Signalons encore quelques autres étoiles spéciales de soie : le damas, la gaze et la peluche pour chapeau.
Les damas de soie se fabriquaient dès le xi" siècle à Damas, en Syrie, et on les utilisait comme tissus d'ameublement. A la fin du xin" siècle, on en fit également à Gènes et à Avignon. Louis XI installa la première fabrique en France, au Plessislez-Tours, l'an 1470, où il lit venir des ouvriers génois. Au xvi e siècle, les fabriques de damas de Lyon étaient prospères. En 1823, Roubaix et Rouen entreprirent la fabrication des damas en laine et en coton.
La gaze, originaire de Gaza, en Syrie, est une étoile légère et transparente, d'abord fabriquée exclusivement en soie, puis plus tard avec un mélange de lin et de soie. On y entremêle aussi des fils d'or et d'argent.
La peluche pour chapeau de soie est une sorte de velours dont le poil, au lieu d'être ras, est long, brillant et couché. Les chaînes sont en soie crue, la trame en colon et le poil en soie cuite. On fabrique également la peluche avec du coton, de la laine, du poil de chèvre et du duvet de cygne. La peluche de
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soie a été inventée en 1833 par J.-B. Martin, tisseur à Lyon, qui fonda de nombreuses manufactures à Lyon, à Tarare, à Roanne, à Metz, à Pont-à-Mousson, etc.
Sous le nom de peluche-duvet, on fabrique aussi, surtout à Lyon, pour garnitures de robe, manchons, manteaux, etc., un tissu dont les chaînes sont en soie, la trame en coton et le poil en duvet de cygne.
L'une des branches les plus importantes du tissage de la soie, et même des autres textiles, est la fabrication des rubans et des lacets. Il y a trois espèces de rubans : la nouveauté, les rubans de luxe et les rubans communs. Les deux premières espèces ne peuvent se faire qu'à la main, car le mode de tissage varie à chaque instant selon les caprices de la mode et la fabrication de nouvelles machines serait trop dispendieuse. Les rubans communs seuls peuvent être fabriqués à la machine : ils forment d'ailleurs les deux tiers de la consommation totale.
Sous la désignation de rubans, on comprend, outre les rubans de soie, les variétés connues sous les noms de ruban-passementerie, la plus recherchée, mais qui exige un mécanisme à chaque instant renouvelé à cause des changements de mode, de ruban-velours simple ou avec bordures de dentelles, de guipures, etc., de ruban-cravate, de galon et lacet, de tissu élastique.
^ En France, la fabrication des rubans de soie, pure ou mélangée, s'est surtout concentrée à Saint-Étienne. Ces merveilleuses étoffes, aux couleurs si vives, ornement des femmes, sont fabriquées au milieu des canons et des fusils, dans la fumée des usines métallurgiques. Cette industrie s'était d'abord installée à Saint-Chamond, vers le xi° siècle. De là, elle s'est lentement déplacée et peu à peu transportée jusqu'à Saint-Étienne.
A Saint-Étienne, la fabrication des rubans est disséminée dans un grand nombre d'ateliers. On peut évaluer à 60000 le nombre des personnes vivant de cette industrie dans le département, dont 25000 pour Saint-Étienne seul. Cette fabrication exige des ouvriers habiles. Chose curieuse, tous les perfectionnements ont été faits par de simples ouvriers, jamais par
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desmécaniciens de profession ou des ingénieurs. Il est très facile de s établir rubanier à Saint-Étienne, et à peu de frais. Il suffit d'acheter deux ou trois métiers, et d'engager quelques ouvriers habiles; mais l'avenir de la maison, par suite de la concurrence effrénée, dépend d'un hasard heureux, d'un modèle adopté par le caprice de la mode. On y compte plus de deux cents maisons de fabrication et de vente. Paris est le grand marché de vente des rubans de luxe.
Le ruban tissé, il faut le teindre; aussi trouve-t-on à Saint- Etienne des teintureries importantes et de véritables artistes. Pour former ces artistes, on dut créer des écoles de dessin qui ont produit des résultats excellents; elles ont servi de modèle a des institutions semblables dans les autres grands centres industriels de France.
Les lacets de soie se fabriquent spécialement à Saint-Chamond à Izieux et à Nîmes. Ce travail est exclusivement fait par des femmes. On compte plus de 10 000 ouvrières dans le seul rayon de Saint-Chamond.
Coventry, en Angleterre, fabrique surtout des rubans communs ; la Prusse, les provinces Rhénanes se font remarquer par leurs lacets, leurs tresses, leurs galons. La fabrication des rubans est aussi très active à Vienne, en Autriche, et dans les environs, car les femmes autrichiennes aiment beaucoup les rubans pour se parer. La rubanerie de la Suisse diffère essent.ellement de celle de Saint-Étienne. Bàle possède de grandes usines, admirablement outillées, mais non plus ces ateliers de famille comme ceux de Saint-Étienne. Cette fabrication en grand permet de livrer à l'exportation à meilleur marché qu'en France. La Suisse, grâce à l'abondance de ses capitaux, à la vie sobre et régulière de ses ouvriers, est d'ailleurs un pays essentiellement industriel.
La fabrication des tissus élastiques en caoutchouc pour bretelles, ceintures, jarretières et bracelets, est originaire d'Angleterre, où elle a pris naissance vers 1855. Lucien Fromage, de Rouen, est l'inventeur d'un métier produisant mécaniquement ces sortes de tissus. Les principales fabriques se trouvent à
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Leister el à Birmingham, en Angleterre; à Rouen, Lyon, Amiens, Bernay, Paris, Saint-Étienne, en France; mais Rouen est le centre le plus important de fabrication.
Maintenant que nous avons étudié en détail les différentes industries se rattachant au tissage de la soie, nous de.vons voir comment se répartit, dans les différentes contrées du monde, l'ensemble de cette branche, si importante de la fabrication des tissus.
La France, et Lyon en tète, occupent le premier rang dans l'industrie des tissus de soie. On peut évaluer à un demimilliard de francs la valeur annuelle des produits fabriqués dans le groupe lyonnais qui comprend, outre la ville de Lyon, toutes les usines tissant diverses variétés de soieries dans les départements voisins : l'Ain, la Loire et l'Isère. On estime à 230000 le nombre de personnes vivant de cette industrie. Lyon a toujours été à la tête du progrès industriel et de l'esprit d'initiative. Dès 1804, la municipalité lyonnaise créait une école des beaux-arts, d'où sont sortis une phalange d'artistes et de dessinateurs. Elle a également fondé des écoles professionnelles et imaginé la première le système des Expositions publiques.
Citons encore les villes de Nîmes et de Tours, qui fabriquent surtout des tissus de soie pour ameublement, et les départements du nord de la France qui, grâce à leurs procédés mécaniques plus perfectionnés, à leur activité plus grande, tendent de plus en plus à absorber à leur profit le travail de la soie.
La valeur des soies ouvrées produites en France s'élève à environ 600 millions, de francs par an, dont les deux tiers sont destinés à l'exportation, ce qui exige la mise en œuvre de près de quatre millions de kilogrammes de soie. La France ne produisant guère que le quart de cette quantité, il faut demander le reste à l'importation.
Après la France, c'est l'Allemagne qui tisse le plus de soie ; on évalue sa production annuelle à environ 300 millions.' L'Autriche n'entre en ligne que pour 40 millions seulement. En Allemagne, le centre le plus important de cette industrie est Crefeld, dans les provinces Rhénanes ; viennent ensuite
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la Westphalie, le Brandebourg, la Bavière, le Wurtemberg, le duché de Bade. Le tissage de la soie a été importé dans ces pays par des ouvriers lyonnais et tourangeaux qui durent s'expatrier à la suite de la révocation de l'édit de Nantes. Il en fut d'ailleurs de même en ce qui concerne l'Angleterre et la Suisse. Vienne, en Autriche, possède de nombreux tissages de soie; on y fabrique d'excellents tissus pour le blutage des farines.'
L'industrie de la soie est très prospère en Suisse. Zurich tisse les étoffes et Bâle les rubans. Ces deux places font 150 millions d'affaires par an en ces articles. En 1872, les fabriques de Bâle ont produit 125 millions de mètres de rubans.
L'industrie de la soie s'est très peu développée en Angleterre. Manchester etCoventry sont cependant remarquables pour leurs cravates de soie, l'Ecosse et l'Irlande pour leur popeline. Citons encore, en Europe, les étoffes de Moscou et du Caucase, en Bussie ; les tissus communs de la Belgique, ceux de Gênes, de Venise, de Florence, de Côme, en Italie, ceux de Valence et de Barcelone en Espagne.
Si les Etats-Unis produisent peu de soie, en revanche ils en tissent beaucoup. La première fabrique fut fondée en 1810 à Manslïeld, dans l'État de Connecticut. En 1889, les États-Unis possédaient 472 fabriques dans les États deNew-York, de New-Jersey, de Pensylvanie, de Connecticut et de Massachusets. Le principal centre de fabrication est Paterson, dans l'État de New-Jersey, où plus de 8000 ouvriers sont employés dans 38 fabriques. On estime à 50000 le nombre total des ouvriers ;tisseurs de soie aux États-Unis. La valeur des produits fabriqués s'élève à 436 millions de francs. L'Orient, pays originaire de la soie, tisse toujours d'admirables étoffes avec ce précieux textile. Les soieries de la Turquie, de l'Egypte et de la Tunisie se font remarquer par la grande richesse de leur coloris et leurs dessins originaux. Celles de la Perse sont des merveilles de goût. Des fils d'or et d'argent sont mélangés avec les fils de soie, jetant à la lumière un éclat qui charme l'œil.
Les tissus de l'Inde ont une renommée universelle depuis la plus haute antiquité, mais les productions actuelles n'ont plus
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la même valeur que les anciennes. Les tissus les plus recherchés sont ceux de Tanjore, dont les pagnes pour femmes, mélange de soie et de coton, sont parsemés de fleurs d'or. Citons aussi les produits du Bengale, de Bombay, de Madras, de Mysore
La Chine, toujours stationnaire, tisse des soieries surtout remarquables par Fétrangeté des dessins. Le Japon, tout en conservant les saines traditions du passé, possède un esprit créateur qui empêche son industrie de dégénérer comme celle de la Chine. Ses artistes obtiennent de jolis effets que l'Europe a tout avantage à imiter. En somme, les soieries du Japon, sauf pour quelques articles exceptionnels, luttent avantageusement avec les produits similaires des meilleures fabriques d'Europe
I. — DENTELLES
Les dentelles sont connues depuis une haute antiquité; elles étaient portées par les Grecs et les Romains. Après avoir disparu pendant plusieurs siècles, au moyen âge, elles reparurent avec éclat vers la fin du xiv e siècle en Europe, d'abord en Belgique et en Italie. Bruxelles fabriquait les dentelles au fuseau, Venise les dentelles à l'aiguille. Plus tard, aux xvi" et xvn c siècles, les dentelles furent recherchées partout avec empressement. Non seulement les dames s'en paraient, mais les hommes rivalisaient avec elles; on en ornait les chevaux aussi bien que les carrosses.
Il y a deux espèces de dentelles : les dentelles aux fuseaux et les dentelles à l'aiguille. Les premières se fabriquent sur un petit métier portatif très simple, au moyen de fuseaux et d'épingles. Comme fil, on emploie le lin, le coton, la soie, la laine, soit blanc, soit coloré ; on se sert même de fils d'or, d'argent et de crin. Quant à la dentelle à l'aiguille, appelée aussi point, elle se fabrique uniquement avec des fils blancs, à l'aide d'une aiguille qu'on pique sur un dessin que l'ouvrière tient à la main.
La fabrication de la dentelle est si compliquée et si variable suivant la mode, qu'on n'a guère songé que dans ces dernières années à remplacer le travail de la main par un métier mécanique. Les machines sont d'une complication extraordinaire et d'un prix considérable. Elles exigent de plus un très grand empla-
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cernent Celle de M. Malhère, par exemple, qui date de 1881 est
2000 T rrf He ^ méCaniqUe " EHe met - œuvTe
2000 fuseaux et déplace de 200 à 300 épingles
On fait des dentelles dans le monde entier. Il y a autant
d espèces de dentelles qu'il y a de autres de fabricLou "
chaque centre donne son nom au produit qu'il fabrique. Les
pays grands producteurs de dentellessont la France, la Belgique
Ang jterre, l'Allemagne, l'Espague et le Portugal. Sur^ O00000 ouvrières que peut posséder l'Europe, ces pays en fournissent a eux seuls les quatre cinquièmes. Le salaire de ces ouvrières est très faible généralement. Il ne s'élève guère en moyenne qu'à 10 ou 15 centimes par heure de travail
France. - La fabrication des dentelles donne du travail en France a environ 200 000 femmes et Jeunes filles, dont 50 000 à 60 000 pour la Normandie seule. Les dentelles françaises ont une
écT^ A T lteStabIe - " EHe ne tient P as -ulement, écrivait M. Aubry en 1867, à l'esprit d'initiative ni à ce goûi
parfait qui préside à nos créations indigènes; elle est la conséquence mamfeste de la concentration de deux forces qui ne se rencontrent dans aucune industrie nationale, combinées en proportions aussi complètes et aussi harmoniques, savoir ■ le génie de 1 homme dans la conception du dessin et la vulgarisation commerciale du produit; le génie de la femme dans I exécution dun travail essentiellement de son ressort et dans son appropriation à tous les caprices d'une mode essentiellement française. »
IBfit rTV'? , f f' iqUait PaS enC ° re dG denteIIes ' *■«*. en f f 7 î f ht ^ ChâteaU de L ° nrai > P rès d 'Alençon un
atelier de dentelles. Il y fit venir trente ouvrières de Venise
sous a direction d'une dame Gilbert. Cette dame voulut aussi faire fabriquer le point de Venise par les ouvrières normandes ■ mais, devant un manque d'habileté qu'elle ne put vaincre elle' pagina un point nouveau, dit point d'Alençon, dont la renommée devintimmense. Chaque ville, entraînée par l'exemple voulut également avoir son point particulier '
La dentelle d'Alençon est une véritable œuvre d'art, tant il y
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a de perfection dans ce travail de patience. Elle est entièrement faite à la main, sur un parchemin, avec une aiguille et une petite pince. On se sert exclusivement delil de lin extra-fin et de crin pour entourer les jours. C'est la plus fine, la plus chère et la plus somptueuse des dentelles du inonde. Sa solidité est à toute épreuve. Depuis 1858, le centre de fabrication s'est transporté d'Alençon à Bayeux.
A partir du xvnr 8 siècle, la Normandie se mit à fabriquer partout de la dentelle, ce qui devint la seule industrie des femmes de cultivateurs. Un y imita la blonde en soie plate des Espagnols, dentelle ainsi nommée à cause de la couleur jaune de la soie. On fit aussi au fuseau beaucoup de dentelle en soie noire. Actuellement, on compte plus de 60 000 ouvrières répandues le long du littoral depuis Cherbourg jusqu'au Havre, en passant parCaen, Bayeux, Pont-1'Évêque, Falaise, Lisieux, qui sont les principaux centres de fabrication. Caen et Bayeux fabriquent des coiffures brillantes, en dentelle de soie noire mélangée de fils d'or et d'argent, de perles, le tout, rehaussé de guirlandes et de bouquets de fleurs et de fruits. On y fabrique aussi de superbes robes, des mantilles, des dessus de lit. C'est à Bayeux que l'ouvrière Cahanet imagina le point dit de raccroc, qui permet de réunir, au moyen de points imperceptibles, des bandes de soie travaillées isolément.
On fait beaucoup de dentelles dans le nord de la France. Avant 1790, le point de Yalenciennes ('tait extrêmement renommé ; on comptait dans la ville 3000 ouvrières qui fabriquaient des produits d'une grande richesse et d'un prix fabuleux. Actuellement, on ne fait plus de dentelles à Yalenciennes. Cette industrie s'est transportée plus loin, en Belgique principalement, et aussi en France, à Bailleul, lla/ebrouck, Cassel. Cette dentelle française est moins chère que celle de la Belgique, mais aussi moins fine et moins légère. Elle est très Manche et sert principalement à orner les lingeries.
Les dentelles de Lille et d'Arras ressemblent à celles de Bailleul. Avant la Bévolution, on comptait 10 000 ouvrières à Lille. Ces ouvrières préfèrent aujourd'hui travailler dans les fabriques.
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. On désigne sous le nom de dentelles de Chantilly des dentelles en soie noire, fabriquées dans plus de cent villages des
ZnThl T, aV n° iSinant Chantilly - Ces dentelles «ont
semblables a celles de Bayeux et de Gaen, en Normandie. Elles
servent pour robes, châles, écharpes, voiles, etc
Les dentelles de Mirecourt, qui se fabriquent dans les Vosges et la Meurthe-et-Moselle, sont réputées pour la variété de leurs genres sans cesse renouvelés et pour leur bonne qualité. C'est la que se rencontre surtout la faculté d'initiative indispensable pour la création des nouveautés. Les ouvrières excellent à imaginer, a bas prix, des dispositions nouvelles et de bon goût acceptées immédiatement par la consommation. Elles imitent tous les genres : les dentelles blanches de Lille, d'Arras et de Bailleul; celles de Bruxelles, d'Honiton (en Angleterre), celles de la Suisse pour les chapeaux. On compte plus de ^5U00 ouvrières dans ce centre si important.
Citons enfin les dentelles du Velay, dont lé Puy est le centre commercial le plus important. Le Velay fabriquait déjà de la dentelle en 1408. En 1640, un édit du parlement de Toulouse ordonna la cessation de cette fabrication, ce qui causa de la ruine du pays. Quelques années plus tard, le jésuite François Régis, du Puy, obtint de nouveau la liberté de fabrication pour sa ville natale. La révocation de l'édit de Nantes, chassant la majorité des ouvriers, porta aussi un funeste coup à la pros pénté de cette industrie qui redevint dans la suite très active et occupa jusqu'à 150 000 ouvrières, répandant partout l'aisance dans ces montagnes du centre de la France
La fabrique de dentelles du Puy s'étend dans les départements de la Haute.Lo.re, du Cantal, du Puy-de-Dôme et de la Loire Il n existe pas un type unique de dentelle. Les ouvrières, comme dans les Vosges, savent se plier aux besoins du moment et surtout aux exigences du bon marché, ce qui n'empêche pas d'y faire aussi mais en petite quantité, des dentelles d'une extrême finesse et d un caractère artistique, égalant les célèbres dentelles
Z7h T n 1SParUeS ^ VeniSG - AUCUD aUtre Centre de ^cation de dentelles ne provoque une exportation aussi considérable
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Belgique. — Les dentelles belges comptent parmi les plus renommées du monde. Ce petit pays compte à lui seul 100 000 ouvrières. Les dentelles de Valenciennes se fabriquent maintenant à Ypres, Bruges, Gand, Courtrai, Alost, Menin, et chacune de ces villes possède un point spécial. La valenciennes est la dentelle de la belle lingerie, solide, légère et élégante.
Les dentelles de Malines, jadis si rechercbées, sont aujourd'hui presque abandonnées. On en fabrique encore quelque peu à Malines, Anvers et Louvain. Les dentelles de Grammont, en soie noire, à bon marché, imitent celles de Bayeux et de Caen. Les dentelles de Bruxelles, fabriquées aussi bien à Alost qua Binche, sont désignées sous le singulier nom de point d'Aîigleterre, alors qu'elles n'ont absolument rien à voir avec les dentelles anglaises. Ces dentelles imitent le point de Venise; elles servent à fabriquer des fleurs isolées pour application sur tulle. La fabrication bruxelloise est très importante; elle occupe 23 000 ouvrières.
Bruges imite les guipures du xvn c siècle, qui sont si riches, si légères et si élégantes. En somme, c'est un des plus jolis produits de l'industrie dentellière.
Angleterre. — La dentelle la plus célèbre d'Angleterre et peut-être du monde entier est le point d'Honiton, fabriquée dans le comté de Devonshire, principalement à Axminster. D'un style essentiellement local, très original; d'un éclat, d'une linesse, d'une fraîcheur, incomparables, elle est portée par la cour d'Angleterre.
Citons encore les dentelles de Buckingham, fabriquées dans les comtés de Northampton, de Bedford, d'Oxford, de Buckingham, et celles d'Irlande, fabriquées à Limerick et dans les environs. Les dentelles d'Irlande sont originales et d'un très bas prix.
Allemagne. — En Allemagne, les dentelles se fabriquent surtout dans les montagnes de l'Erzgebirge et du Wogland, avec de la soie blanche ou noire. Sous le nom de dentelles de Saxe, on comprend toutes celles fabriquées aussi bien en ce pays qu'en Bohème et en Danemark, principalement dans le
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Slesvig Les dentelles de luxe et artistiques vieuneut principa- Jement de Dresde. . p
Espagne et Portugal. - On compte dans la Castille et surtout en Catalogne environ 30 000 ouvrières fabriquant des dentelles pour robes, voiles et mantilles principalement. Les blondes de soie d'Espagne étaient jadis d'une renommée universelle. Madère fabrique beaucoup de dentelles blanches, à bas prix, de bonne qualité, servant de garnitures
Italie. _ Venise, Gènes, Raguse, qui fabriquaient jadis des
dentelles si renommées et dont le commerce était immense, sont
actuel lement bien déchues. Il n'y a plus guère que Gènes qui
«produise encore pour robes et châles. Les dentelles de l'île de
Malte sont belles et à bon marché.
Suisse. - La fabrication des dentelles, si prospère autrefois en Suisse, a été tuée par celle de Mirecourt. Il n'y a <mère à citer encore que les dentelles du Val de Travers. &
II. - TULLES
Les dentelles, fabriquées péniblement à la main, étaient d'un prix élevé. Les Anglais furent les premiers à imaginer un appam mécanique pouvant remplacer la main des ouvrières La dentelle obtenue par ce procédé se nomma tulle, du nom d une dentelle semblable, imaginée à Toul, en Lorraine, pour élargir la dentelle ordinaire.
Aucune fabrication de tissus ne donna lieu, plus que le tulle a des combinaisons mécaniques. En 1768, un Anglais, du nom' de Hammond parvint, avec un métier à tricot, à fabriquer une sorte de dentelle grossière. Trente ans plus tard, en 1798 John Lindley également de Nottingham, parvint à faire de la dentelle au fuseau, mais la première machine véritablement pratique fut inventée en 1807 par Heatcoat. C'était une machine a bobines, produisant une maille hexagonale
F ^f? lg /ï' ^ tUllG fUt Ulli 1 ue ™ nt fabriguéà Nottingham. En 1846, des fabricants anglais introduisirent frauduleusement des métiers mécaniques, d'abord à Douai, chez M. Thomassin
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puis à Calais, apportant ces métiers pièces par pièces, car le gouvernement anglais punissait très sévèrement ceux qui exportaient les machines à tulle. Ce ne fut qu'à partir de 1823 que les mécaniciens français réussirent à fabriquer eux-mêmes les métiers à tulle.
Jusqu'en 1823, on ne put fabriquer que des tulles unis; mais, à cette époque, les Anglais réussirent à tisser sur la trame du tulle de petites mouches, dites point d'esprit. Ce nouveau genre eut aussitôt un grand succès. Enfin, en 1842, on appliqua à Calais le système Jacquard au métier à tulle. On put dès lors fabriquer le tulle brodé, à dessins variés, imitant scrupuleusement les dentelles les plus diverses.
En définitive, la différence essentielle qui existe entre les dentelles et les tulles est celle-ci : dans les dentelles, les fils, liés par un enchevêtrement spécial et compliqué, se dévident en fragments ; dans les tulles, les fils, liés par des ligatures régulières, se dévident en un seul fil.
On peut estimer actuellement à plus de 130 millions de francs la valeur annuelle des tulles fabriqués en France, dont §0 millions pour l'exportation. Les principaux centres de fabrication sont Calais, qui constitue, avec Nottingham (en Angleterre), l'un des premiers centres de fabrication du inonde ; Caudry, qui a supplanté Saint-Quentin; Lille et Lyon. Lyon fabriqua les premiers tulles de soie dès 1823. On peut estimer à 100 000 le nombre des ouvriers que l'industrie des tulles occupe dans les seules localités de Calais, Caudry près Cambrai, Lille et Saint-Quentin. Bruxelles, en Belgique, fabrique aussi de grandes quantités de tulles.
III. - BRODERIES
L'art de la broderie existe depuis la plus haute antiquité, car on le retrouve déjà, et dès lors très perfectionné, chez les Babyloniens, les Grecs et les Bomains. Pendant le moyen âge, en Europe, les broderies ne furent guère employées que comme ornements d'église. Plus tard, nous les trouvons en grand honneur à Gènes, à Venise, à Milan, en Italie, en Saxe et
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en Belgique. On brodait avec des fils de laine, d'or, d'argent, de soie sur le drap ou les tissus de soie. La Saxe inventa la broderie blanche sur mousseline, et ce pays en conserva longtemps le monopole exclusif. Ce ne fut qu'au xvm° siècle que ce genre particulier de broderie fit son apparition successivement en France, en Angleterre, en Suisse, etc.
Les broderies ne se faisaient autrefois qu'à la main. Un premier progrès fut réalisé au milieu du xvm c siècle par l'introduction en Europe du tambour employé par les Chinois. La broderie mécanique ne date que du commencement de ce siècle. Le premier métier véritablement pratique fut inventé en 1829 par l'Alsacien Josué Heilmann. Auparavant quelques tentatives avaient été faites, mais elles n'eurent pas de succès, témoin celle de Thimonier, d'Amplepuis, en 182a. La machine d'Heilmann, à quelques légères modifications près, est encore actuellement en usage. Elle consiste essentiellement en une étoffe tendue, sur laquelle la broderie se produit au moyen de pinces qui s'ouvrent et se ferment pour se saisir des aiguilles à fil, comme le feraient les doigts de l'ouvrière. Chaque métier contient au moins 250 aiguilles. Quant au mouvement, il est communiqué par un pantographe que l'ouvrière promène sur un modèle.
On distingue dans le commerce trois genres de broderies : la broderie blanche, pour lingerie et ameublement, faite avec du fil de coton sur tulle, batiste, mousseline, en général sur un tissu blanc; la broderie de fantaisie ou de couleur, exécutée sur étoffes teintes, avec des fils teints, de soie, de laine, même d'or ou d'argent; la broderie de tapisserie, faite avec de la laine ou de la soie sur canevas pour la fabrication des bonnets grecs, des bretelles, des pantoufles, des tapisseries pour chaises,' fauteuils, tabourets.
« La broderie, écrivait M. Rondelet en 1867, ressemble beaucoup à l'art proprement dit, à la peinture, à la sculpture, à l'architecture. Voyez à l'œuvre une habile ouvrière brodeuse : ses doigts s'agitent impatients, sa figure s'illumine de l'on ne sait quel sentiment du beau ; elle s'avance, se recule, comme un
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peintre devant un chevalet, et l'œuvre se poursuit, et à chaque instant elle ajoute au dessin, elle ajoute aux couleurs: toute son âme passe dans son travail.
» La broderie donne du travail à nue multitude de femmes
et permet à l'ouvrière de rester chez elle et de vivre en famille.
» Un grand nombre d'industries do l'ameublement et presque
toutes celles du vêtement ont recours à_son aide. Partout où elle
paraît, elle attire presque seule l'attention, et son importance
vient primer celle du produit qu'elle devait seulement embellir. »
Ajoutons que la broderie blanche est produite par le métier.
Les broderies de luxe se font nécessairement à la main,
comme tout ce qui exige un travail personnel et véritablement
artistique.
La broderie blanche est une branche importante de l'industrie des tissus en France. Elle se pratique en grand à Paris, surtout en Lorraine, dans les Vosges, et dans quelques autres régions du centre. On compte plus de 200 000 ouvrières vivant de cette industrie, rien que dans l'est de la France. Dans l'Aisne, on fait beaucoup de broderies pour bonnets de femme. Cholet, en Maine-et-Loire, fabrique mécaniquement aussi des broderies pour ces gracieux bonnets des femmes en usage dans la vallée de la Loire, de Tours à Nantes. Citons encore les belles broderies de Tarare, rivales de celles de la Suisse. Rien de plus frappant que le contraste entre ces étoffes somptueuses et la pauvreté du logis de l'ouvrière qui les fabrique. Paris est le grand centre de fabrication des broderies artistiques. Aucune ouvrière ne peut rivaliser avec celles de la capitale pour le goût et le fini du travail. Saint-Quentin produit surtout des rideaux brodés.
Hors de France, il convient de citer quelques centres très importants de fabrication des broderies. Saint-Gall, en Suisse, a acquis pour la broderie blanche une importance exceptionnelle. Celle du Wurtemberg est aussi remarquable. Berlin exporte beaucoup de broderie en laine sur canevas, imitant des fleurs, des fruits et des animaux. En Autriche, on brode dans le même genre, avec de la soie, des imitations de tableaux. Citons
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enfin les broderies si originales d'Ecosse, celles de Milan mai ont un cachet artistique, celles du Caucase et les SL2 russes brodées en soie et en or. wpissenes
Les Orientaux, si avides de luxe, fabriquent des broderies rès remarquables. Celles de l'Algérie, et surtout d'Alge se font remarquer par une grande originalité dans les dessins' e fini du travail, la bonne qualité des matières emploi C
::ï i i s tn xé ? u iï pour vôtements ' ■"-*£ £■£ X; 6 i n c t eUes de 1Egypto et de ia Grèce - — *»
La Chine l'Inde la Perse, la Pbrygie, l'empire ottoman fabriquent de merveilles broderies de soie, d'or et d'argent' dun dessin superbe. En Turquie, les centres principaux de" bncatmn sont Constantinople, Monastir, Janina' Prizr end Brousse, Alep, honiah, Tripoli. Andrinople, Tirno va Skodra toutes es îles de l'Archipel fabriquent des broderies en 'soie p^ jettes, caleçons linge de bain; Brousse pour tenture's et portières. Jamna a la spécialité des broderies pour vêtements grecs et albanais, vêtements couverts d'or, de pail, t e!d corail, de perles fines et de verroteries.
Ne quittons pas l'Orient sans mentionner les broderies exécutées en Perse, sur les tapis de table et les voiles pour dames d une délicate sseexquise etd'un fini incomparable ; les broderies de Unde sur tulles colorés, sur châles et tapis de Cachemire grossièrement exécutées, mais produisant un grand effet • les' nches broderies de la Chine, en soie, or émargent, d'un bizarrerie fantastique de dessins.
IV.- PASSEMENTERIE
On donne le nom de passementerie à des objets de fabrication très divers, en coton, laine ou soie, souvent accompagnés de fils dor, d'argent, de plaques d'acier et de verroteries On ne sait rien sur les premières origines de cette industrie, car on la retrouve très développée déjà chez les Égyptiens, les Grecs, les Romains, les Assyriens, les Chinois, les Perses, les Indiens en
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un mot dans l'Orient antique. On a trouvé des fragments de passementerie dans les plus vieux tombeaux de l'Egypte. Oublié en Europe pendant le moyen âge, cet art fit sa réapparition à la Renaissance et prit son plus grand développement sous Louis XIV, le monarque fastueux par excellence. Aujourd'hui encore, l'amour du galon n'est pas mort et la passementerie est devenue une industrie prospère, surtout à Paris.
La passementerie est fabriquée la plupart du temps à la main, par des femmes et des jeunes filles. L'outillage est peu compliqué. Les ganses, tresses, glands, franges, cordons, embrasses se font au rouet à retordre ; les galons, bandes, rubans au métier à tisser ; les autres articles au cousu ou au crochet, à la main. Le commerce distingue quatre classes de passementerie. PreTnièrecl&sseipassementeriepourvétementsdedames. C'est de beaucoup la plus importante de toutes, et l'on peut estimer la valeur de ses produits annuels à cent millions de francs, dont la moitié pour Paris seulement. Certains articles, dits classiques, ne sont pas sujets à la mode ; les principaux centres de fabrication sont à Lyon, à Saint-Étienne, à Saint-Chamond et à Izieux, dans la Loire, à Brassac, dans le Puy-de-Dôme, au Puy, dans la Haute-Loire. Paris fait spécialement la nouveauté, qui varie chaque année suivant la mode. La nouveauté comprend surtout les résilles, filets, ganses, rubans, galons, tresses, cordons, franges, boutons à l'aiguille, agréments au métier, au cousu ou au crochet. Les perles de toutes les couleurs, le jais, l'acier, l'or, l'argent font partie de l'ornementation.
Deuxième classe : passementerie pour ameublements. On y range les boutons, capitons, embrasses, glands, cordons de sonnettes ou de tirage, franges, torsades, Ccâblés, lézardes, girolines, galons, etc. Elle se fabrique surtout à Paris et à Lyon.
Troisième classe : passementerie militaire, religieuse et de théâtre. En font partie les galons, aiguillettes, torsades, brandebourgs, épaulettes, ornements d'église et de théâtre. Les articles fins sont en argent doré, les demi-fins en laiton argenté et les faux en laiton. Cette sorte de passementerie se fabrique surtout à Paris.
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Quatrième classe: passementerie pour carrosserie etvoituresde chermmde fer. Consistant principalement en rnbans et galons elle est de peu d'importance par rapport aux classes précédentes' Les antres pays d'Europe, l'Angleterre, l'Allemagne, l'Italie prennent leurs modèles en France.
On trouve, en Turquie une passementerie très originale appelée ^entièrement faite à l'aiguille. Cette passementerie' en fil de lin, de coton ou de soie, est fabriquée par des femmes qui mutent, avec un caractère plus ou moins fantastique, des fleurs des oiseaux, des papillons, etc., destinés à orner les mouchoirs de tête, les caleçons, les vestes et les pantalons de dames.
V. — BONNETERIE
On désigne sous le nom de bonneterie tous les articles en laine coton, lin, soie et bourre de soie, constitués par des mailles élastiques, c'est-à-dire les bas, les chaussettes, les caleçons, les jupons, les gilets de tricot, certains fichus, certains gants, etc.
' L'art du tricot semble très ancien, mais il n'a été connu en Europe quauxvi" siècle. Jusqu'à cette époque, les bas n'étaient pas encore détachés du caleçon qui se continuait d'une seule pièce jusquaux extrémités des pieds; mais, vers 1564, on eu détacha le bas, qui fut alors tricoté. Les uns attribuent cette innovation à un Espagnol, d'autres à l'Anglais Jean Rider
Jusque vers la fin du xvi« siècle, les tricots se fabriquaient à la main au moyen de deux aiguilles en bois ou en acier comme le font encore les femmes de la campagne pendant les longues soirées ^d'hiver. En 1589, un ministre protestant anglais, du nom de Wilham Lea, inventa le premier métier à bas et vin fonder une fabrique à Rouen, sous les auspices de Henri IV Mais a la mort de ce roi, il retourna en Angleterre avec tous ses ouvriers et la nouvelle industrie, perdue pour la France, devint très prospère en Angleterre. En 1658, Colbert y envoya un mécanicien normand, Jean Hindret, qui étudia les procédés d outre-mer et revint créer une manufacture de bonneterie à
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Paris, au château de Madrid, enclave du Lois de Boulogne Cette manufacture servit de modèle à celles qui se fondèrent par la suite.
En 1739, l'Anglais Strutt inventa un nouveau métier qui. au heu de donner comme les machines précédentes des bas unis permettait de fabriquer des bas à côtes, à jours ou à fleurs' Ces métiers à tricot sont désignés sous le nom de métiers rectihgnes, parce qu'ils produisent un tissu continu, qu'on découpe ensuite en lanières et qu'on coud de manière à obtenir le vêtement désiré. Ils ont reçu de nombreux perfectionnements. t est ainsi que Tailbouis, en 1860, a inventé en France un métier à diminution automatique.
Au début de ce siècle apparut, en France également, le métier dit circulaire, qui donne en une seule opération plusieurs pièces identiques, entières et sans raccords. Ce perfectionnement si remarquable est principalement dû aux travaux de Buxtorf de Troyes.
C'est encore à un Français, à un simple paysan nommé Buron de Bourgthérouldc, dans l'Eure, qu'on dut, en 1806. l'invention de la première machine à tisser les filets. Cette machine fut perfectionnée plus tard par l'ingénieur Pecquœur, en 1849.
Les pays grands producteurs de bonneterie sont la France et l'Angleterre, qui fabriquent : la France pour environ 120 millions de francs chaque année, et l'Angleterre pour 170 millions.
En France, la bonneterie de coton tient le premier rang, pour 60 millions; viennent ensuite la bonneterie de laine pour .^millions, celle de soie pour 7 millions, celle de lin pour 1 million seulement. Les centres principaux de fabrication de la bonneterie de coton sont Troyes et Bomilly, en Champagne. Troyes excelle dans la fabrication des bas et des gants en fil. d'Ecosse, c'est-àdire en coton travaillé en blanc, fabrication sans rivale et exclusive à la France. La bonneterie de coton est concentrée dans la partie de la Picardie nommée Santerre, à Villers-Bretonneux Boye. Hangest, etc. L'Oise et l'Aube fabriquent les articles pour enfants, surtout à Aix-en-Otbe. Sous le nom de castor, on désigne une ganterie en tricot de laine fort remarquable. Hesdin
HI ~ 92 TISSUS A MAILLES
dans le Pas-de-Calais, a la spécialité de la bonneterie de lin, fort abandonnée à cause de son peu de durée. Quant à la bonneterie de soie, qui consiste principalement en gants et en bas pour ecclésiastiques, elle se fabrique dans le Midi, à Nîmes, au Vigan, à Ganges, à Saint-Hippolyte du Gard, à Lyon, et aussi à Paris, à Troyes, à Saint-Just dans le Nord.
L'Angleterre est la contrée qui fabrique le plus de bonneterie et ses produits sont partout très recherchés. Les grands centres de production se trouvent dans les comtés de Nottinghan, Leicester et Derby. On en fait aussi un peu en Ecosse et en Irlande. Dans les manufactures anglaises, colossales et admirablement outillées, tout se fabrique mécaniquement. La France, qui conserve toujours la suprématie du goût, s'est laissée distancer par l'Angleterre et les États-Unis pour tout ce qui concerne la partie mécanique. C'est l'Angleterre qui a inauguré la bonneterie en couleur pour gilets de chasse, vêtements d'hommes et d'enfants, jupons, etc.
En dehors de l'Angleterre et de la France, la bonneterie a peu d'importance. Signalons seulement les bas de coton blanc et l'excellente ganterie de la Saxe ; les fez orientaux de l'Autriche qui donnent lieu à une immense exportation ; les produits du Caucase, d'une délicatesse extrême.
MATIÈRES COLORANTES
Les matières colorantes ont des usages nombreux:
1° Elles servent à teindre les étoffes, soit par les procédés de la teinture, soit par ceux de l'impression;
2° Elles sont utilisées en peinture, soit comme couleur de sève, en dissolution dans l'eau ou dans les huiles, soit en mélange intime avec l'eau, la colle ou les huiles, soit enfin à l'état de laques;
3° En suspension dans l'eau, elles servent au lavis;
4° Mélangées avec du kaolin, de la gomme adragante, du savon, des matières grasses, puis moulées en forme de cylindres, elles servent enfin à fabriquer les pastels.
Les matières colorantes ont quatre origines différentes : elles sont extraites des animaux, des végétaux, des minéraux ou bien encore du résultat de réactions chimiques : elles sont alors dites artificielles.
POURPRE ANTIQUE
La pourpre antique est extraite d'une matière granuleuse et incolore retirée de deux mollusques gastéropodes vivant
surtout dans la Méditerranée, le Murex brandariset le Purpura lapillus. Cette matière, sécrétée par un organe situé entre l'intestin et la branchie, à la partie inférieure du manteau, devient successivement, sous l'action de la lumière, d'abord jaune, puis verte, bleue et enfin violette. On peut aussi obtenir des nuances allant du violet au rouge pur et à l'écarlate.
La pourpre antique était déjà connue des Égyptiens, des Perses, des Indiens, des Hébreux du temps de Moïse Elle fut surtout l'objet d'une très grande industrie à Tyr et à Sidon en Phénicie.
On trouve encore à notre époque, sur ce littoral de l'Asie d'énormes amas de coquilles ayant servi à la préparation de ces matières colorantes. On se servait de la pourpre pour teindre la lame en violet et en écarlate. Le violet, d'un prix modéré était obtenu avec le Murex ou buccin; l'écarlate, d'un prix très élevé, était préparé avec le Purpura ou pourpre. La teinture était très belle et très solide.
Sur les côtes de la Bretagne, on se .sert du Purpura lapillus pour marquer le linge.
COCHENILLES
Il existe plusieurs variétés de cochenilles: la cochenille vraie du nopal, celle du chêne ou kermès, celle de Pologne et enfin la gomme-gutte.
Cochenille du nopal. - C'est le corps desséché de la femelle d'un insecte du genre coccus, vivant sur le nopal et plusieurs autres espèces de cactus. On en élève au Mexique, dans l'Amérique Centrale, dans la République Argentine (toute l'Amérique du Sud est d'ailleurs favorable à la culture du nopal), en Algérie aux îles Canaries et au cap de Bonne-Espérance, à Java. Deux fois par an, on recueille les insectes, on les plonge dans de l'eau bouillante et on les fait dessécher dans un four. On compte U0 000 insectes environ par kilogramme de-cochenille.
Il existe plusieurs variétés d'insectes: la variété grise ou mestèque, qui donne une poudre rouge peu foncée; la variété noire ou zacatille, donnant une poudre cramoisie; enfin la variété
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rougeâtre ou sylvestre, la moins recherchée, qui fournit une poudre d'un rouge vineux.
La cochenille sert à fabriquer le carmin, la couleur rouge par excellence, mais d'une faible solidité. Le carmin est employé dans la peinture en miniature, à l'aquarelle, et aussi pour colorer les bonbons et les fleurs artificielles. Sa laque est utilisée pour l'impression des tissus, des papiers peints et par les peintres en bâtiment. Le carmin mélangé avec de la craie est employé comme fard.
Cochenille du chêne ou kermès. — On l'appelle aussi graine d'écarlate. Cet insecte vit sur le chêne vert. On le recueille dans tout le Levant, les îles de l'Archipel Grec, en Provence, en Espagne et en Italie. L'insecte, tué par l'action des vapeurs de vinaigre, est desséché au soleil sur une toile. Son carmin est moins brillant que celui de la cochenille nopal, mais il est plus durable. Les Orientaux l'utilisent pour teindre leurs fez.
Kermès de Pologne. — Ce sont des insectes qui vivent sur les racines des scléranthes. On les fait bouillir avec de la bière aigrie. Les habitants de la Pologne et de l'Ukraine s'en servent pour teindre la laine, la soie, la crinière et la queue des chevaux. Les femmes turques les utilisent aussi pour teindre leurs ongles.
Gomme laque. — Nous avons déjà parlé de cette matière dans un autre chapitre, à propos des matière résineuses.
La gomme est purifiée par fusion et filtrage à travers une toile. Traitée par l'eau de soude et l'alun, ce qui la rend encore plus pure, elle est livrée au commerce sous le nom de lac-la/ce ou lac-dye. La plus pure vient de Calcutta. Elle est employée en teinture, pour la fabrication des vernis et de la cire à cacheter.
II. — COULEURS D'ORIGINE VÉGÉTALE
Tous les organes des végétaux peuvent renfermer des matières colorantes: les racines, les tiges, les fleurs, les graines, les feuilles. En général, les couleurs ne sont pas toutes formées dans ces organes: elles ne prennent naissance que sous l'influence
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do l'air ou des alcalis. Celles qui proviennent des racines et des tiges sont les plus résistantes; celles des fleurs sont les plus instables. ^
MATIÈRES COLORANTES ROUGES
La garance était jadis la couleur rouge la plus employée, mais sa culture est presque nulle aujourd'hui, depuis qu'on lui a substitué lahzarme artificielle, extraite du goudron de houille La matière colorante est contenue dans les racines d'arbrisseaux ou de plantes herbacées de l a famille des rubiacées qui croissent spontanément dans le sud de l'Europe et dans' 1 Asie moyenne. On la cultive surtout dans le Comtat d'Avignon en Provence, dans le Languedoc, en Auvergne, en Alsace, en Hollande et en Algérie. 11 lui faut des terrains marécageux
La garance était connue des anciens, qui la tiraient de l'Asie Mineure. Plus tard, elle fut introduite successivement en Grèce et en Italie. Vers le milieu du xv,n° siècle, elle fut cultivée en Alsace et à Av,gnon. Le département du Vaucluse, avant la découverte deFalizarine artificielle, en produisait annuellement jusqu a 60 millions de kilos.
Les racines sont arrachées à l'automne, alors que la plante est âgée de deux à trois ans pour les qualités moyennes, de cing à six ans pour les qualités supérieures. Elles sont séchées à 1 air ou à 1 étuve, puis réduites en poudre. Les racines entières se nomment «W*, tandis que la poudre se nomme garance La couleur varie avec l'espèce: rouge à Avignon, elle est jaune en Alsace et en Auvergne, orangée en Allemagne. La poudre est peu employée en teinture. On préfère lui faire subir des préparions qui isolent mieux la matière colorante. On obtient ainsi des produits qui portent dans l'industrie les noms de garancine de garancène, de fleurde garance, d'extrait degarance, de laqu^ de garance etc. La laque est surtout employée pour la peinture a 1 huile, a 1 aquarelle, pour colorer les fleurs artificielles, imprimer les tissus, etc. C'est une combinaison de la matière colorante avec 1 alumine.
Le bois de Campêche est le cœur du tronc d'un arbre de la
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famille des légumineuses, originaire du Mexique, et cultivé aussi dans les Antilles et l'Amérique du Sud. Ce bois est rouge, brun, noirâtre, susceptible d'un beau poli et doué d'une odeur de violette ou d'iris.
L'extrait de campèche se prépare eu épuisant le bois réduit en poudre ou en copeaux par l'action de la vapeur d'eau sous pression. La couleur rouge n'apparaît que sous l'influence d'une eau chargée de calcaire. Ce n'est d'ailleurs que depuis le commencement de ce siècle qu'on emploie en teinture les bois sous forme d'extraits. Jadis, on les employait en poudre ou en copeaux. L'extrait permet de mieux doser le bain de teinture. L'industrie distingue deux sortes d'extraits : l'extrait liquide, qui est une décoction très concentrée de la matière colorante dans le dissolvant ; l'extrait sec, où la matière colorante est isolée.
Sous le nom de bois rouges ou bois dit Brésil, on comprend un grand nombre d'espèces différentes d'arbres do la famille des légumineuses, qui servent aux mêmes usages que le bois de Campèche. Les principales sont: le bois de Fernambouc, le plus estimé de tous, qu'on trouve dans la région de Paraïbo, dont le cœur est rouge et l'aubier jaune ; le bois du Brésil, de couleur rouge brique; le bois de Nicaragua, à aubier blanc, qu'on trouve aussi à Sainte-Marthe et à Lima, dans la Sierra Nevada au Mexique ; le bois de sapan ou du Japon, qui vient des Indes, de Siam, des Moluques, de Chine, du Japon, des Antilles, du Brésil, de couleur rouge pâle; le bois deBrésillct, peu estimé, de la Guvane, de la Jamaïque, des îles de Bahama; les bois de Californie et de Colombie, de teinte jaunâtre ; le bois de Bahia, d'une teinte jaune assez estimée.
Ces bois donnent des teintes peu solides. Leurs laques, connues sous le nom de laques de Venise, servent en peinture et pour les papiers peints.
Le bois de santal, grand arbre des Indes Orientales, de Ceylan, de Golconde, de Timor, de la côte de Coromandel, est très recherché. On en retire le rouge indien, laque à base de plomb, utilisée en peinture. Le bois de santal sert en teinture et à la coloration des poudres dentifrices.
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Les bois de Caliatour, qui viennent des Indes Orientales, le
cotes dAf riq ue, ont les mêmes usages que le bois de santal.
Le oartkame ou faux safran, safran d'Allemagne, est la fleur
un arbrisseau semblable au chardon, cultivé dans les Indes
h Hot S ' SiS ^ rEgyPtG ' rAmériqUe dU Sud ' ,e Caucas a Hongrie 1 Allemagne centrale, l'Italie, l'Espagne, le midi d
la France et surtout les environs de Lyon. Il fournit de très belles nuances, ma,s très fugitives. La fleur est d'un beau rouo- e On en retm ,1a cartharnme, d'un beau rouge, qui vaut 3000 francs le kilo On s en sert pour la teinture et pour la préparation des fards On compose ces fards avec un mélange de cartbamine et de talc pulvérisé, ou encore de blanc de baleine et de craie de cnançon, lavée au vinaigre.
Sous le nom Marseille et de tournesol, on désigne des matières colorantes rouges et bleues, qui ont pour origine les lichens L orsedle des Iles se prépare avec des lichens croissant sur les rochers aux bords de la mer au Mexique, aux îles Canaries, au Cap Vert a Madère, dans l'Archipel Grec, en Corse, en Sardaigne, a Madagascar, etc. Vorseille de terre s'obtient avec des lichens, semblables à des lentilles, végétant sur les rochers en Auvergne, dans les Pyrénées, en Suède et en Norvège. Tous ces lichens sont desséchés, réduits en poudre et délayés avec de la chaux et de 1 urine. Il s'établit une fermentation qui donne naissance a une matière colorante d'un bleu violacé. Sous l'influence des acides cette couleur devient rouge; sous celle des alcalis elle devient bleue. L'orseille sert en teinture ; les marbriers 1 emploient pour produire des veines dans le marbre blanc
Le sang-dragon est le suc résineux du fruit de la grosseur dune noisette d'un palmier rotang, des régions tropicales de Inde et de 1 Amérique. On secoue les fruits, de manière à faire tomber la résine. Le nom de sang-dragon vient de ce que les anciens, ignorants de la véritable origine de ce produit, le croyaient être le sang coagulé d'un animal fabuleux e dragon. Cette matière sert à préparer les vernis et à colorer' les dentifrices. »
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Vorcanette est la racine de différentes espèces de borraginées, cultivées dans le Levant, la Grèce, la Provence, le Languedoc, l'Allemagne du Sud et la Hollande. On l'utilise pour colorer les huiles et les graisses.
Citons enfin quelques autres matières colorantes rouges, d'un usage jusqu'ici restreint : l'écorce de YArariba rubra, arbre rouge du Brésil; le kamala, fruit du Roulera tinctoria, arbre des montagnes de l'Inde, qui sert aux Indes à teindre la soie; le munjéet ou garance des Indes Occidentales ; Vharmaline, retirée des graines du Peganum harmala, de la famille des rutacées; le chica ou carajuru, extrait des feuilles du Bignonia chica. arbre du Venezuela.
MATIÈRES COLORANTES JAUNES
Le curcuma est une tige souterraine, réduite en poudre, qu'on récolte dans le Bengale, à Java, à Batavia, à Barbados. Il sert à teindre le papier, le bois, le cuir, les pâtisseries, le beurre, les huiles, les pommades, etc. Les alcalis le font virer au rouge.
Le quercitron, ou chêne jaune, se trouve dans la Pensylvanie, la Caroline, la Géorgie, aux États-Unis. Son écorce sert au tannage des peaux. Broyée, elle est très employée eu teinture, car elle fournit une couleur d'un beau jaune, malheureusement instable.
Les bois jaunes comprennent le bois du Brésil ou mûrier des teinturiers, de Cuba et de Tampico, des bois similaires provenant de Porto-Bico, de Carthagène, de Maracaïbo, de Saint- Domingue, de la Jamaïque, etc. Le fustet, ou bois jaune de Hongrie, est un arbuste des Antilles, de la Jamaïque, du sud de l'Europe. On en trouve aussi en France, où il est cultivé dans les jardins comme plante d'ornement.
La gaude est une sorte de grand réséda qui pousse partout en Europe dans les terrains sablonneux. On la cultive dans le sud de la France, en Normandie, principalement près d'Elbeuf et de Louviers. La matière colorante réside dans les dernières feuilles et dans les enveloppes des fruits. On dessèche toute la plante
avec sa racine puis on réduit en poudre. Sa décoction fournit sur étoffe une ternie jaune pur très solide. Elle sert à colorer les huiles. Sa laque est utilisée par les peintres et pour la coloration des papiers peints.
Le nerprun des teinturiers est extrait des baies de plu-
ment , T "?,' ** ^^ ** PerSe e * ^e-
ment dans la Turquie d'Europe. Selon les localités d'où elles
proviennent on les désigne sous le nom de graines d'Avignon,
crames de Pme , d'Andrinople, de Morée, etc. La teinte [aune
quelles fourmssent est belle, mais fugace. Le stil de grain est
une laque a base de craie qui sert en peinture
Le;w^,estlapulpegluantedufruitdu raco ^,, arbri sseauoriginairede 1 Amérique du Sud. On écrase cette pulpedèsque lefruit est mur, on délaye dans l'eau chaude et on laisse fermenter La pâte ainsi obtenue sert à teindre la soie en orangé et en couleur aurore. Elle sert à préparer des couleurs à l'eau et à l'huile à colorer les huiles, les vernis, le beurre, le fromage, etc. On en prépare dans les Indes Orientales, au Brésil et surtout à Cayenne qui en fournit la meilleure qualité.
L'écorce et la racine de Yépine-vinette, arbrisseau cultivé dans les jardins, donnent une couleur Jaune assez solide sur soie et sur lame On s'en sert surtout pour teindre les peaux et les bois Le safran est formé des styles et stigmates desséchés d'un oignon, le Crocus sativus, cultivé en grand en France, à Pithiviers dans le Gàtinais, à Angoulême, à Avignon, à Carpentras, à Orange. Originaire des montagnes de l'Asie Mineure et de 1 Attique, ,1 fut jadis très cultivé dans le Levant. On en récolte aussi beaucoup en Autriche et en Espagne. Malgré sa belle coloration, on a dû abandonner son emploi pour teindre les étoffes a cause de son peu de solidité. Il est encore très employé en cuisine, en confiserie et en médecine.
Lzgomme-gutte est une résine fournie par le Gareinia morella originaire d'Orient. Par émulsion avec Peau, elle donne un^ belle couleur jaune, qui devient d'un rouge intense sous l'action des alcalis. On l'utilise pour la peinture à l'eau.
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MATIÈRES COLORANTES BLEUES
V indigo est une matière colorante, remarquable entre toutes, qu'on extrait des feuilles de plusieurs plantes, analogues à la luzerne, appartenant à la famille des légumineuses. Cette couleur était connue bien longtemps avant Jésus-Christ par les Indiens et les Egyptiens, qui savaient la dissoudre et l'utiliser pour la teinture des étoffes. Les Grecs et les Romains, recevant cette poudre bleue toute préparée de l'Orient, ne savaient la dissoudre et ne pouvaient l'utiliser qu'en peinture.
Les indigotiers croissent dans tous les pays chauds. On en cultive dans les Indes Orientales, à Java, à Ceylan, à Manille, à Madras, sur la côte de Coromandel, et surtout dans le Bengale ; en Egypte, à l'île de France, dans le Sénégal et dans le Soudan où il y en a à foison ; au Mexique, dans les Antilles, dans toute l'Amérique du Sud et l'Amérique Centrale. Ce sont des plantes herbacées bisannuelles, qui donnent un produit dès la première année.
Le mode d'extraction de l'indigo varie suivant les peuples. En Chine, à Java, aux Philippines, on se contente de pétrir les feuilles vertes avec de l'argile et de jeter ce mélange dans la cuve à teindre. Aux Indes, la méthode d'extraction est réellement scientifique et donne seule un produit pur. Les feuilles sont disposées par couches dans une cuve en maçonnerie, puis recouvertes d'eau. Il s'établit une fermentation qui dure douze heures environ. On décante alors, puis on agite vivement le liquide pendant deux ou trois heures. On ajoute un peu de chaux et on abandonne au repos. Sous l'action de l'oxygène de l'air, il s'est formé une poudre bleue insoluble qui se dépose au fond de la cuve. On fait bouillir cette poudre avec de l'eau pendant quelques heures, puis on égoutte sur une toile et on moule sous forme de pains. Ce sont ces pains d'indigo qui nous arrivent en Europe.
L'indigo est insoluble dans l'eau. En teinture, on le rend soluble en le transformant en indigo blanc par l'action des
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réducteurs par exemple au moyen d'un mélange de chaux et de sulfate de fer. Le carmin d'indigo se prépare en dissolvant 1 indigo dans l'acide sulfurique concentré, traitant par le carbonate de soude et lavant le précipité à l'eau. Ce carmin sert pour l'azurage du linge.
Le pastel est une plante bisannuelle, de la famille des cru cifères, qui croît dans toute l'Europe. Avant l'introduction de 1 indigo en Europe, on le cultivait beaucoup en Italie, dans les Flandres, en Saxe, en Thuringe, en Basse-Normandie, à Albi etc C est une couleur presque abandonnée actuellement. Les feuilles sont pulvérisées après dessiccation, puis humectées et abandonnées à la fermentation, comme celles de l'indigotier On les tasse ensuite sous forme de pains, dits cocues à pastel.
Le tournesol en drapeaux se prépare à Gallargues, près de Nîmes, avec une grande euphorbe, la maurelle. On teint des toiles en bleu avec la matière colorante, et ce sont ces toiles qui servent ensuite à colorer les liqueurs, les conserves, les iromages de Hollande, etc.
MATIÈRES COLORANTES VERTES
Chose remarquable, la couleur verte, si commune dans les végétaux, ne peut guère être utilisée en teinture à cause de son peu de stabilité. La chlorophylle, qui colore les feuilles et les tiges en vert, n'a aucun usage en teinture.
Vindigo vert de Chine est extrait de l'écorce de deux espèces de nerpruns. On peut l'utiliser pour teindre la laine et le coton.
MATIÈRES COLORANTES BRUNES
La noix de galle prend naissance sur les feuilles de chêne à la note de la piqûre d'un insecte, le Cynips çallœ tinctorial. La noix doit être récoltée avant la sortie de l'insecte, né de œuf qui a été déposé. Les meilleures galles sont produites par e Quercus infectoria, arbrisseau tortueux de l'Asie Mineure et de la Syrie. Les noix d'Alep sont les plus recherchées. Pour teindre les étoffes, on utilise la propriété que possèdent les
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noix pulvérisées de former de l'encre avec les sels de 1er. Sous le nom de bablah, on désigne les diverses espèces d'acacias de l'Inde, de l'Egypte, de la Chine, du Soudan qui fournissent des gommes. Les gousses de ces arbres contiennent un suc astringent qui remplace la noix de galle pour la teinture en noir.
Le nom de cachou désigne plusieurs variétés de matières tinctoriales, extraites de végétaux différents. A Singapore et à Pégu, on obtient le cachou en traitant par l'eau la partie interne du bois de Y Acacia catechu : à Sumatra, àMalacca, à Singapour, aux îles Moluques, on obtient un cachou jaune avec un arbrisseau, VAucaria cjambir; sur les côtes de Malabar, au Bengale, en Australie, on extrait de plusieurs arbres et arbustes une poudre nommée kino qui, traitée par l'eau, donne une belle coloration rouge de sang; enfin le cachou du Bengale est extrait des noix d'arec, fournies par un palmier. Ces variétés de cachou donnent en teinture des couleurs très diverses, depuis le gris et l'olivâtre jusqu'au jaune et au rouge.
Le sumac est une poudre obtenue par la trituration des tiges et des feuilles de plusieurs arbrisseaux de la famille des térébinthacées, qui croissent dans le midi de l'Europe et de la France, en Algérie, dans la Virginie en Amérique. Le plus estimé vient de Sicile. Le sumac, surtout utilisé dans la tannerie, est employé pour la teinture en noir et en gris.
Un grand nombre d'autres végétaux fournissent encore des matières colorantes brunes et noires : les racines de nénuphar, de noyer, le brou de noix, les écorces d'aune et de châtaignier, les feuilles de henné, qui servent aux femmes orientales pour se teindre les mains, les doigts, les ongles, les pieds, les cheveux, etc.
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chimiques Au contraire, elles sont très employées pour la peinture. Chaque fabrique a des procédés tenus secrets pour
apr parahon des couleurs. Pour la fabrication des couleurs à I huile et des pastels, il faut broyer les matières colorantes le plus finement possible, puis les soumettre à des lavages répétés Ces couleurs servent aussi pour l'impression des tissus et des papiers peints la peinture sur verre et sur porcelaine, etc. La France, 1 Angleterre et l'Allemagne sont les pays qui fabriquent le plus et le mieux les couleurs minérales. Nous allons faire une nomenclature rapide des principales couleurs minérales, en
es groupant par ordre alphabétique d'après la substance qui leur sert de base. Il est à remarquer que les couleurs naturelles sont très rares et qu'elles sont presque toutes dues aux découvertes de la chimie.
Ocres. - Les ocres ou bols sont des matières argileuses, fortement colorées par des oxydes de fer, du charbon et autres substances. On les trouve en France dans un assez grand nombre de localités, à Toucy en Bourgogne, à Apt en Vaucluse, à Toucy dans l'Yonne, à Saint-Pompon dans la Dordogne, à Cuzon dans le Lot-et-Garonne, dans le Cher, la Nièvre, le Var etc ■ ce sont des ocres jaunes et rouges. En Angleterre, on en exploite aussi dans des affleurements de filons dans le Cormvall e Devonshire, l'île de Man et l'île d'Anglesea. Citons encore les ocres du Rammelsberg, en Allemagne, dans le Hartz On trouve à Vérone, en Italie, une argile colorée en vert par du silicate de fer, dite terre de Vérone; les terres d'Ombre et de Sienne, de Grossetto, en Toscane, sont aussi très renommées La terre de Cassel est un lignite de couleur brune. A Menât dans le Puy-de-Dôme, on calcine en vase clos des schistes asphaltiques; le produit, finement pulvérisé, sert pour la fabrication du cirage et de l'encre d'imprimerie.
COULEURS D'ALUMINE
On désigne sous le nom X outremer naturel ou lapis-lazuli ou bleu d'azur, une roche qu'on trouve en Perse, en Chine, au Chili,
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en Sibérie, employée pour la bijouterie et pour ornementation. Par pulvérisation, on obtient une belle couleur bleue, mais très peu employée à cause de son prix excessif, 2000 francs le kilo. L'outremer est un silicate alumineux de soude et de chaux.
En 1827, Guimet, en France et Gmelin, en Allemagne, préparèrent de l'outremer artificiel qui dès lors ne se vendit que 1 fr. 50 le kilo. L'un des procédés de fabrication consiste à calciner un mélange impalpable de kaolin, de sulfate de soude, de carbonate de soude, de quartz, de soufre et de charbon de bois. L'outremer artificiel sert à imprimer les tissus, à préparer les encres pour l'imprimerie, à colorer les papiers peints, à blanchir le sucre, le linge, le papier, l'amidon, la paraffine, les bougies, etc.
COULEURS D'ARSENIC
On trouve en Perse surtout, en Saxe, en Bohème, en Transylvanie, en Hongrie, au Japon, etc., deux sulfures d'arsenic d'une belle coloration. Le realgar, d'un beau rouge, est employé en Chine pour faire des coupes, des pagodes ; l'orpiment, d'un joli jaune, nous vient principalement de la Chine et de la Perse. L'industrie prépare artificiellement ces deux couleurs. Les couleurs artificielles sont beaucoup plus vénéneuses que les couleurs naturelles.
COULEURS DE CHARBON
Le noir de fumée, obtenu en brûlant des substances résineuses, est très employé pour la préparation des couleurs noires. L'encre de Chine se prépare avec le noir de fumée, obtenu en brûlant de l'huile de sésame. Les peintres se servent aussi du noir d'ivoire et du noir de noyau de pêche, produit par calcination de ces substances en vases clos.
COULEURS DE CHROME
Ce métal, comme le rappelle son nom, donne de magnifiques couleurs. Les plus employées sont : l'oxyde hydraté, dit vert émeraude ou vert Guignet, non vénéneux; le chromate neutre de plomb ou jaune de chrome ; le jaune de Cologne, mélange du précédent avec du plâtre et du sulfate de plomb ; le chromate basique ou vermillon de chrome ; l'orange de chrome, mélange du jaune et du vermillon.
COULEURS DE COBALT
C'est encore un métal donnant de superbes couleurs. Citons : le smalt ou bleu d'azur (silicate de cobalt et de potasse), préparé en Saxe, en Prusse, en Suède et en Norvège; le bleu de cobalt ou bleu Thénard (mélange d'alumine et d'oxyde de cobalt), employé pour les billets de banque, la peinture sur porcelaine, etc. ; le bleu céleste ou ceeruleum (mélange d'oxyde de cobalt, d'oxyde d'étain et de sulfate de chaux) ; le vert Rinmami, (mélange d'oxyde de cobalt et d'oxyde de zinc); le jaune de cobalt (nitrite de cobalt et de potasse).
COULEURS DE CUIVRE
Ces couleurs sont belles et remarquables : vert Brunswick ou vert minéral (carbonate de cuivre); malachite, ou vert de montagne, carbonate naturel de l'Oural, de la Sibérie, surtout utilisé comme pierre d'ornementation ; azurite ou bleu de montagne, carbonate naturel qu'on trouve par exemple à
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Chessy, près Lyon ; vert de Brème (hydrate d'oxyde de cuivre); vert de Casselmann (acétate de cuivre); vert de Scheele, vert de Schweinfurt, arsénites de cuivre, magnifiques, mais très vénéneux; cendres bleues artificielles (oxyde de cuivre). M. de Fontenay a obtenu l'azur des anciens en fondant un mélange intime de sable blanc, d'oxyde noir de cuivre, de craie et de carbonate de soude.
COLLEURS D'ÉTÀIN
Or mussif (sulfure d'étain) qui sert à imiter l'or; pourpre de Cassius, composé d'or et d'étain, employé pour colorer le verre en rouge rubis et dansla peinture sur porcelaine ; pinck-colour, rose, devenant rouge sang sur porcelaine.
COULEURS DE FER
Hématite rouge ou sanguine (oxyde de fer) anhydre ; hématite jaune (oxyde de fer hydraté) ; bleu de Prusse (ferro cyanure de potassium), admirable couleur bleue.
COULEURS DE MERCU11E
Iodure rouge de mercure ; cinabre, sulfure naturel rouge ■ vermillon, sulfure artificiel rouge; vermillon de Chine, variété meilleure du précédent.
IV. - COULEURS ARTIFICIELLES RETIRÉES DU GOUDRON
Le goudron de houille, ou coaltar des Anglais, était jadis un produit presque dédaigné. Aujourd'hui les usines à gaz n'en fabriquent plus assez et l'on distille de la houille exprès pour en retirer du goudron. C'est qu'en effet, par distillation fractionnée du goudron de houille, on est parvenu à en retirer des produits très précieux : 7 acides, 19 alcaloïdes et 34 hydrocarbures.
Cette distillation s'opère dans un grand cylindre en tôle, d'une capacité de vingt mètres cubes environ. Les gaz sont condensés dans un serpentin entouré d'eau froide. Les premiers produits, qui passent jusqu'à 200° et qui constituent de 2 à 6 p. 100 du poids du goudron, sont moins lourds que l'eau et se nomment huile légère; les produits qui passent ensuite jusqu'à 400° et qui constituent presque la moitié du poids du goudron, sont plus lourds que l'eau et se nomment huiles lourdes. Enfin, les derniers produits recueillis se nomment huiles anthracéniques. Le résidu qui reste dans le cylindre se nomme brai sec. On appelle brai gras le résidu de la distillation quand on arrête l'opération aussitôt après avoir recueilli les huiles légères.
Tous ces produits ont reçu de nombreuses applications. Le goudron lui-même sert à préserver le fer et la fonte de l'oxydation, à préserver le bois de la corruption. On l'utilise aussi comme combustible dans certaines usines à saz.
Le brai gras sert comme préservatif du fer et du bois. On en fabrique un vernis pour calfater les navires.
Le brai sec, mélangé avec du sable, constitue l'asphalte des trottoirs. Mélangé avec de la craie et de l'argile, on en fait des carreaux, des tuyaux à gaz et à eau. Mélangé avec de la laine, du crin, des étoupes, puis passé au laminoir, on en fabrique des planches pour toitures économiques. Enfin, le brai gras et le brai sec servent à la préparation des charbons agglomérés. Par distillation fractionnée, on retire des huiles légères, la
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benzine commerciale et le phénol ; par distillation fractionnée des huiles lourdes, on retire l'aniline, la naphtaline et la paraffine. Les huiles lourdes servent aussi à fabriquer la glu marine, en y dissolvant du caoutchouc et de la gomme laque. On en fait également des peintures, des vernis, de la graisse pour voitures et machines. C'est enfin un excellent combustible pour le chauffage des machines. L'huile anthracénique sert à l'extraction de Yanthracène.
On estime à 250000 tonnes le poids de goudron produit chaque année en Europe, dont la moitié pour l'Angleterre seulement.
\ ° Couleurs dérivées de la benzine et du toluène. — La benzine a été découverte en 1825 par Faraday; en 1847, Hofmann et Mansfield la séparèrent par distillation du goudron de houille. Le toluène a été découvert en 1837 par Pelletier et Walter dans les produits de la distillation du goudron. Kopp, en 1860, et Coupier, en 1863, imaginèrent les rectificateurs actuellement employés, qui fournissent des produits très purifiés.
La benzine, traitée par l'acide azotique, donne naissance à un produit odorant, la nitrobenzine , que Collas, pharmacien à Paris, préparait déjà en grand, dès 1848, sous le nom d'essence de mirbane pour les parfumeurs. La nitrobenzine rappelle en effet, par son odeur, l'essence d'amandes amères.
En 1856, Béchamp et Perkins découvraient Y aniline. Ce liquide s'obtient en traitant la nitrobenzine par de la limaille de fer et de l'acide acétique. La même année, Perkins obtenait avec l'aniline une superbe couleur violette. En quelques années, les chimistes découvraient en nombre considérable d'autres couleurs dérivées également de l'aniline. Ces couleurs, d'un éclat incomparable, donnaient naissance à une industrie considérable en Angleterre, en Allemagne, en France, en Suisse. La France, par ses découvertes de couleurs nouvelles, a beaucoup contribué à la prospérité de cette belle industrie.
Nous allons étudier brièvement les principales couleurs dérivées de l'aniline, préparées industriellement.
Le violet de Perkins, la première couleur en date, s'obtient en oxydant l'aniline par un mélange d'acide sulfurique et de
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bichromate de potasse. Ce violet, traité par le bioxyde de plomb et 1 acide acétique, donne la safranine, couleur d'un rouge magnifique, remplaçant le carthame
Citons aussi les violets découverts par Hofmann et par M Lautl.Levmlet.de M. Lauth se désigne sous le nom de vtoletde Par,, car il a été fabriqué à Saint-Denis par la maison Poirner et Chappart.
en^T^ ^l 11110 ' r0U9e Ma V enta ™ f^sine, a été découvert en 1859 par Hofmann en traitant la rosaniline, base formée par la combinaison de l'aniline et de la toluidine, par l'acide arsén.eux. Ce procédé de fabrication a l'inconvénient de laisser toujours un peu d'arsenic dans la couleur. La môme pour confiserie est le même produit, mais obtenu par des procédés d'où Ion exclut l'arsenic.
En 1861, MM. Girard et de Laire obtenaient le bleu de Lyon ou de Pans. Ce bleu sert à la fabrication du bleu Nicholson et du bleu lumière.
^ En 1863, Cherpin découvrait par hasard le vert à laldéhyde. Cherpin, alors teinturier, voulait fixer sur étoffe un bleu très fugace que venait de découvrir M. Lauth. Un photographe, qu'il alla consulter, lui répondit qu'il fallait fixer par le procédé au moyen duquel il fixait ses épreuves, avec de l'hyposulfite de soude. C'était une plaisanterie. Or, en essayant ce procédé, Cherpin obtint, non pas ce qu'il cherchait, mais une magnifique couleur verte. Usèbe, fabricant de couleurs de carthame, rendit industriel le nouveau procédé. Le vert à l'iode d'Hofmann date aussi de 1863; le vert de méthylaniline a été découvert en
^ La chrysaniline est une couleur jaune orangé, comme l'ambre. Il existe aussi des marrons et des bruns d'aniline, dont le plus connu est le brun Bismarck.
Citons enfin le noir d'aniline, découvert par Lucas et rendu industriel en 1862 par Lightfoot. Cette couleur se prépare sur l'étoffe elle-même. Nous donnons le procédé perfectionné par Lauth en 1863. On mélange à froid les deux compositions suivantes : 1° eau, amidon et sulfure de cuivre; 2° eau, amidon
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grillé, gomme adragante, chlorhydrate d'aniline, chlorhydrate d'ammoniaque et chlorate de potasse. Cette couleur a le grand avantage d'être complètement indélébile. Elle sert à produire une encre excellente.
Le toluène subit des transformations chimiques absolument analogues à celles de la benzine. Le nitrotoluène correspond à la nitrobenzine et la toluidine à l'aniline. Les couleurs, dites d'aniline, sont le plus souvent des mélanges complexes de combinaisons de toluidine et d'aniline.
2° Couleurs dérivées du phénol. — Le phénol, découvert vers 1834 par Runge dans les produits de la distillation du goudron, a été étudié par Laurent ; en 1840 Galvert, de Manchester, perfectionna sa fabrication industrielle et parvint à l'obtenir cristallisé.
Traité par un mélange d'acide azotique et d'acide sulfurique, le phénol donne naissance à un produit solide, cristallisé en fines aiguilles d'une belle couleur jaune citron, l'acide picrique, qui sert à teindre les étoffes de soie et de laine en jaune.
L'acide picrique donne lui-même naissance à des couleurs importantes : X'acide rosolique, découvert par Kolbe, la coralline ou péonine, de couleur analogue à la pivoine, l'azuline, d'une belle couleur bleue.
3" Couleurs dérivées de la naphtaline. — La naphtaline se retire des huiles lourdes qui distillent entre 180 et 230 degrés. Abandonnées à elles-mêmes, ces huiles abandonnent des cristaux, qu'on soumet à plusieurs traitements successifs dans le but de les purifier. La naphtaline sert à chasser les insectes des fourrures, grâce à l'odeur très forte qu'elle dégage.
On a pu, par des réactions chimiques analogues à celles de la benzine et du toluène, préparer aussi un grand nombre de couleurs au moyen de la naphtaline. Ces couleurs, dont les principales sont la tropéoline, la rocelline, le rouge d'anisol, etc., sont beaucoup moins employées quccelles delà benzine. Signalons cependant d'une façon particulière le jaune de Manchester, découvert par Martins. C'est un jaune d'or magnifique. On transforme d'abord la naphtaline en nitronaphtaline,
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puis ennaphtylamine et enfin en chlorhydrate de naphtylamine On fait bouillir ce dernier corps avec de l'azotate de soude et de acide azotique. La couleur vient cristalliser à la surface du liquide.
J° Couleurs dérivées de l'anthracène. - L'anthracène a été découvert en 1832 par Dumas et Laurent. L'huile anthracéniqne est abandonnée à elle-même ; elle se prend en cristaux que l'on purifie par la turbine et par sublimation. En 1868, on parvint a fabriquer Valizarine artificielle en partant de l'anthracène On le transforme d'abord en anthraquinone par un mélange d'acide sulfunque et de bichromate de potasse. L'anthraquinone est ensuite traité successivement par l'acide sulfurique, le carbonate de chaux, le carbonate de potasse, la soude caustique. Suivant le mode opératoire, on obtient l'alizarine à reflet jaune, employée Pour rouge d'Andrinople,ou l'alizarine à reflet bleuâtre, qui donne des violets et des lilas de toute beauté. L'orange d'aHzanne, le bleu et le brun d'alizarine sont des couleurs dérivées de l'alizarine. L'alizarine artificielle a ruiné presque complètement la culture jadis si rémunératrice de la garance.
USAGES DES COULEURS DE LA HOUILLE
Ces usages sont devenus extrêmement nombreux. La plus grande partie est absorbée par la teinture des étoffes. On s'en sert aussi pour colorer les papiers, les pains à cacheter, pour préparer des encres de couleur, des encres typographiques colorées des laques pour papiers peints et pour la peinture à 1 aquarelle. On s'en sert encore pour colorer les os, l'ivoire a nacre les fards employés en parfumerie, pour azurer le linge. Malheureusement aussi, on les utilise pour imiter la couleur naturelle du vin, du sirop de groseille, du vinaigre, etc.
III
tions suivantes : nuance foncée et agréable, inaltérabilité, séchage rapide, se fixer fortement sur le papier, ne pas attaquer les plumes et cependant y adhérer suffisamment.
Pline nous apprend que les anciens se servaient d'une encre obtenue par trituration d'eau, de gomme et de charbon de bois résineux. Cette encre est parvenue jusqu'à nous sans subir d'altération. On écrivait avec un roseau taillé ou avec un pinceau. Jusqu'au xv" siècle, on fit usage de cette encre antique, si inaltérable. Mais, à cette époque, on inventa l'encre moderne à la noix de galle et au sulfate de fer, encre très altérable et qui nous a fait perdre un grand nombre de manuscrits précieux.
L'encre ordinaire se compose de deux parties de noix de galle concassée, une partie de sulfate de fer ou couperose verte, une partie de gomme arabique, le tout bouilli avec 32 parties d'eau. On agite ensuite à l'air pour que la couleur puisse se former. Pour empêcher l'encre de fermenter, on ajoute de l'essence de gaulthéria, ou bien du phénol, de la créosote ou du sublimé corrosif. L'adjonction de sulfate de cuivre rend la teinte plus brillante, mais altère les plumes.
Runge a donné la recette suivante, qui est excellente : faire bouillir un litre d'eau avec une partie de bois de campêche, une partie de chromate jaune de potasse et une petite quantité de sublimé corrosif.
L'encre à copier s'obtient en ajoutant du sucre et du chlorure de calcium à l'encre ordinaire. Le chlorure laisse l'encre humide et le sucre donne de l'adhésion à l'encre sur la feuille de copie.
Encre de Chine. — C'est l'encre antique, inaltérable et indélébile. Pour l'encre fine, on se sert du noir de liège ou de marc de raisin; pour l'encre commune, du noir de bois résineux ou d'huile de sésame. On rend l'encre plus indélébile en y ajoutant de la soude caustique. On épaissit l'encre au moyen de la gomme arabique.
Encres colorées. — L'encre rouge, la plus employée de toutes, est formée de 65 parties d'ammoniaque, 1 partie de gomme arabique et 0,22 partie de carmin. L'encre bleue s'obtient
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avec de l'indigo, dissous dans l'acide sulfurique concentré et neutralisé ensuite avec de l'ammoniaque ; l'encre verte avec de l'acétate de cuivre et de la crème de tartre; l'encre jaune avec de la graine d'Avignon et de l'alun. Depuis la découverte des couleurs d'aniline, on s'en sert beaucoup pour la fabrication des encres colorées. Le noir d'aniline fournit une bonne encre inaltérable et indélébile. On l'obtient en broyant du noir d'aniline avec de l'acide chlorhydrique, de l'alcool et de la gomme arabique.
TEINTURE
L'art de la teinture est connu depuis la plus haute antiquité. La teinture avec la pourpre de Tyr était usitée du temps de Moïse par les Égytiens, les Perses et les Indiens. L'indigo, dont les manipulations sont si complexes, est employé par les Indiens depuis un temps immémorial. Les couleurs antiques étaient d'une grande solidité. A l'aide des mordants, et principalement de l'alun, que les Orientaux surent seuls préparer pendant longtemps, on obtenait déjà des couleurs différentes avec la même matière colorante. Les principales matières colorantes employées étaient la garance, le pastel, la gaude, l'orseille, les graines jaunes, l'indigo, le carthame, les cochenilles et la pourpre extraite des mollusques.
Pendant l'invasion des Barbares, l'Europe, ayant perdu toute industrie, fut obligée d'acheter ses étoffes teintes aux pays d'Orient. Mais, au xn e siècle, Gênes et Venise commencèrent à pratiquer l'art de la teinturerie. Peu de temps après, la garance était cultivée en Normandie, et Caen teignait en écar'late sur laine. Le Languedoc et l'Allemagne cultivaient le pastel ; Florence l'orseille; Ischia, en Italie, fabriquait de l'alun.' L'indigo arrivait en abondance de l'Inde. Après la découverte de l'Amérique, les Espagnols apportèrent en Europe Je bois de Campêche, du Mexique, la cochenille du même pays. Les bois rouges du Brésil furent apportés par les Portugais. A partir de LSGO, les couleurs dérivées du goudron permirent d'obtenir des couleurs d'une vivacité extraordinaire. A son tour, l'Europe
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devint le fournisseur des matières tinctoriales employées par les Orientaux.
La France est certainement le pays qui fit faire le plus de progrès à l'art de la teinture à la fin du xvm e siècle et pendant le xix c , grâce aux travaux des chimistes et des praticiens célèbres : Macquer, Berthollet, Bancroft, Jean-Michel Haussmann (de Mulhouse), etc., etc.
La teinture diffère essentiellement de la peinture. Le peintre se borne à déposer les couleurs sur la toile ou le papier ; le teinturier combine les couleurs avec la matière textile. La teinture est donc une opération d'ordre essentiellement chimique.
Avant de teindre un tissu, il faut d'abord le dégraisser et le blanchir, afin de purifier les fibres et les mettre dans un état tel qu'elles puissent se combiner avec les couleurs. C'est ainsi que le coton est recouvert de résine et contient une matière colorante jaune ; que le lin et le chanvre renferment de la cire, de l'acide pectique, une essence verdâtre et une matière colorante. Chaque espèce de textile exige une manipulation spéciale. Celle des tissus animaux, laine et soie, est plus délicate que celle des tissus végétaux.
En définitive, le principe de la méthode est le suivant : on oxyde les matières étrangères, puis on les saponifie au moyen des alcalis de manière à les rendre solubleset à s'en débarrasser par le lavage. Il ne reste plus ensuite qu'à passer au blanchiment.
Le blanchiment s'est opéré pendant longtemps par simple exposition du tissu aux rayons du soleil sur l'herbe épaisse d'une prairie. On arrosait avec une eau très pure. Ce procédé est excellent, mais il exige beaucoup de temps et de vastes surfaces de terrains.
En 1783, Berthollet indiqua l'emploi du eblore, procédé beaucoup plus commode. Le blanchiment s'effectue rapidement et dans les bâtiments de l'usine. On n'emploie pas le eblore gazeux pur, mais une dissolution faible de chlorure de chaux, acidulée pour mettre le chlore en liberté.
Le chlore ne peut servir qu'au blanchiment des matières textiles végétales. La laine et la soie doivent être décolorées
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au moyen de l'acide sulfureux ou des bisulfites alcalins Les chimistes ont préconisé l'emploi de beaucoup d'autres matières décolorantes, mais on n'a pas encore réussi jusqu'ici a détrôner le chlore et l'acide sulfureux. MM. Tessié du Motay et Maréchal ont indiqué le permanganate de potasse. On a aussi essayé l'eau oxygénée, qui décolore facilement les cheveux les plumes, la soie, les os et l'ivoire. Au Hanovre, à Haën on utilise le bioxyde de sodium. Un procédé qui semble avoir plus d avenir est celui de M. Hermite. Il consiste à décomposer par un courant électrique une dissolution de sel marin et de chlorure de magnésium.
En définitive, le blanchiment des tissus est une grande industrie qui nécessite la construction de vastes usines spéciales dans les grands centres de tissage. La France occupe le premier rang par la perfection de ses procédés. Le blanchiment s effectue aussi très bien en Angleterre et surtout en Irlande où les eaux sont d'une grande pureté ; en Allemagne, en Autriche, en Suisse, en Belgique et en Russie.
Les bains de teinture se préparent de différentes façons. Les couleurs d'aniline, qui ont l'avantage de représenter la matière colorante à l'état de pureté, se dissolvent simplement dans 1 eau ou les alcools. Les matières colorantes végétales sont réduites en copeaux ou en poudre et dissoutes dans un liquide approprié. C'est ainsi qu'on emploie l'alcool avec l'orcanette les alcalis avec le rocou et le carthame, l'acide sulfurique avec 1 indigo.
Maintenant, deux cas principaux se présentent : ou le tissu fixe directement la couleur, ou bien il ne la fixe pas. Dans le premier cas, il suffit de plonger le tissu dans la matière colorante dissoute ; dans le second, il faut employer les mordants.
On appelle mordant toute substance capable de se combiner en même temps au tissu et à la couleur qu'on veut y fixer On conçoit donc qu'il faille un mordant spécial pour chaque espèce de tissu et pour chaque espèce de couleur. De là résulte une grande complication dans les procédés de teinture. Souvent le mordant a besoin de l'action de la vapeur d'eau pour se fixer
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sur le tissu. Nous ne pouvons énumérer tous les mordants, car la liste en serait trop longue. Les plus employés sont les sels d'alumine, de fer, d'étain, de cuivre, de chrome ; le tartre, l'albumine, le gluten, la caséine, le tannin, etc. Les acétates sont les meilleurs, à cause de la volatilité de l'acide acétique et de leur facile décomposition. Les mordants incolores n altèrent pas les couleurs; les mordants colorés modifient au contraire les teintes. Pour ne citer qu'un exemple, la garance donne du rouge ou du rose sur coton avec les sels d'alumine, du noir ou du brun foncé avec les sels de fer, du marron avec un mélange des sels d'alumine et de fer.
L'étoffe est trempée pendant plusieurs heures dans une dissolution chaude ou froide, suivant les cas, du mordant, puis lavée et séchée. On la trempe ensuite dans le bain de teinture.
Les couleurs minérales insolubles ne peuvent se fixer sur l'étoffe, même à l'aide des mordants. Dans ce cas, il faut employer une méthode spéciale de teinture. On provoque la formation de la couleur dans le tissu lui-même. Le tissu est d'abord imprégné de l'une des substances capables de donner naissance à la matière colorante. On provoque la réaction par trempage dans le second réactif. Par exemple, pour teindre en bleu de Prusse, on trempe d'abord dans une dissolution d'un sel de peroxyde de fer, puis dans une dissolution de prussiate jaune de potasse.
Le tissu teint, il faut le laver énergiquement pour enlever l'excès de couleur. On se sert de laveuses mécaniques. Puis on l'essore avec une turbine et on le sèche dans une étuve ou à l'air libre. Dans ce dernier cas, il faut avoir soin d'éviter l'action du soleil. Il ne reste plus enfin qu'à calandrer, c'est-à-dire laminer le tissu entre des cylindres, puis à le comprimer pour rehausser l'éclat de la couleur.
Les opérations nécessitées par la teinture sont parfois très longues. C'est ainsi que la teinture en noir de la soie, avec les charges qui ont pour but d'augmenter son poids, exige 37 opérations bien distinctes et 130 manipulations. Hâtons-nous de
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dire que la plupart de ces manipulations se font aujourd'hui mécaniquement.
Signalons en passant un procédé de teinture de la soie en or qui est original. Ce résultat s'obtient au moyen de la galvanoplastie. Au prix de quelques centimes d'or, on peut ainsi obtenir la soie dorée nécessaire pour la fabrication d'une robe de bal.
Les grandes usines de teinture sont naturellement situées dans les localités mêmes de fabrication des tissus. Lyon, Saint- Etienne, Roanne, Paris, teignent les étoffes de soie; Roubaix Reims, Amiens, Paris, les étoffes de laine; Rouen, Roanne, les étoffes de coton ; Amiens, les velours de coton.
IMPRESSION
Par la teinture, on se borne à donner à l'étoffe une couleur uniforme; par l'impression, on dépose des couleurs différentes avec des dessins plus ou moins compliqués. L'art d'imprimer les étoffes fut pratiqué dès une haute antiquité chez les Indiens, les Egyptiens et les Assyriens. Jusqu'à la fin du xvn siècle,' l'Europe tira tous ses tissus imprimés de l'Inde, d'où les noms d'indienne et de perse donnés à ces tissus, exclusivement de coton. Ce n'est qu'à partir de cette époque que les Hollandais, puis ensuite les Suisses, entreprirent enfin ce genre de fabrication en Europe. Mulhouse dut son étonnante prospérité aux établissements fondés par Kœchlin, Schmaltzer et Dollfus en 1746, véritables établissements modèles dans cette industrie. La Suisse occupa pendant longtemps le premier rang, jusqu'au jour où l'Angleterre, la 'France et l'Allemagne fondèrent à leur tour de vastes usines pour l'impression des tissus. En 1736, Abraham Fey, de Genève, fonda une manufacture à Rouen ; trois ans plus tard, en 1759, Philippe Oberkampf, jeune ouvrier allemand, créa celle de la vallée de Jouy, près Paris, qui acquit bientôt une renommée universelle! A la fin du xvm e siècle et au commencement du xix", grâce aux travaux de savants illustres, Rerthollet, Chaptal, Guyton de Morveau, Darcet, Vauquelin, Robiquet, Clément De-
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sormes, Gay-Lussac, Fourcroy, Thénard, etc., la France occupa sans conteste le premier rang dans la fabrication des toiles peintes. Puis, grâce à l'invention des machines, la suprématie passa entre les mains des Anglais.
L'impression des tissus s'obtient au moyen de quatre méthodes bien distinctes : 1° on imprime directement avec la couleur mélangée à un mordant et épaissie ; 2° on imprime le mordant épaissi seul, puis on plonge le tissu dans un bain de teinture qui fixe la couleur seulement sur les parties couvertes du mordant; 3° on fait l'inverse, en imprimant des réserves mai protègent le tissu et plongeant ensuite dans un bain de teinture ; 4° on teint le tissu uniformément, puis on imprime des rongeants qui détruisent la couleur.
Les mordants les plus employés sont les acétates de fer, de plomb et d'alumine ; les épaississants sont les gommes, l'amidon grillé, la fécule grillée, la dextrine, le gluten, l'argile blanche, etc., etc. La nature de l'épaississant a une °randc influence sur l'éclat de la nuance. Les rongeants sont le chlorure de chaux, l'acide chromique, le permanganate de potasse, l'hydrosulfite de soude, le brome, le protochlorure d'étain, etc., etc.
Jusqu'à la fin du xvn e siècle, les mordants et les couleurs furent imprimées sur le tissu à la main, au moyen d'un pinceau. De là le nom de toiles peintes donné à ces tissus imprimés. La première machine mécanique fut inventée à cette époque par une personne dont le nom demeure inconnu. C'était une planche en poirier, sur laquelle étaient gravés en relief les dessins à imprimer. On se contentait le plus souvent de graver le relief avec le bois lui-même; quelquefois on se servait aussi de lames de cuivre. La planche était pressée sur un drap imbibé du mordant ou de la couleur, de manière à en imprégner les reliefs; on pressait ensuite la planche sur le tissu à imprimer. Il fallait naturellement autant de planches différentes que de couleurs différentes.
Ce procédé, dit au bloc ou à la planche en relief, est encore actuellement employé pour les étoffes riches. Pour ne pas user
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les planches, on reproduit plusieurs fois l'original soit par la galvanoplastie, soit par le clichage. En 1824, MM. Spœrlin (de Vienne) et Zuber (de Rixheim, en Alsace) perfectionnèrent beaucoup ce procédé. Ils purent imprimer jusqu'à vingt-cinq couleursavec trois ou quatre planches seulement. En 1834, Perrot (de Rouen) inventa la perrotine, qui n'est en somme qu'un perfectionnement du procédé au bloc. C'est une machine qui se compose de plusieurs planches gravées en relief, soit en bois, soit en bronze, venant successivement et mécaniquement imprimer le tissu en plusieurs couleurs.
En 1768, on employa pour la première fois, à Londres, un nouveau procédé mécanique d'impression, dit à la planche plate. Ce procédé, dû à l'Écossais Bell, aurait été inventé dès 1076 par l'Anglais William Sherwin. Il consiste à graver les dessins en creux sur une planche de cuivre, au burin ou à l'eau-forte. Le mordant ou la couleur sont étendus sur la planche avec un rouleau, puis on enlève l'excès de matière avec une lame d'acier. On presse enfin le tissu sur la planche. Ce procédé est peu employé, mais il donne des impressions d'une grande délicatesse.
A peu près à la même époque, vers 1770, l'Écossais Bell inventa le procédé au rouleau. Le dessin est gravé en relief sur un cylindre de bois ou en creux sur un cylindre en cuivre. La matière à imprimer est répartie sur la surface du cylindre graveur au moyen d'un cylindre tampon. Le tissu est pressé sur le cylindre graveur au moyen d'un troisième cylindre. Cette machine, connue sous le nom de plombine ou métier à surface, fut perfectionnée successivement à la fin du siècle dernier et au commencement de celui-ci par Oberkampf, Ebinger, Lefèvre, etc. On a même construit des machines à plusieurs rouleaux, qui impriment plusieurs couleurs à la fois.
Grâce à tous ces perfectionnements, le prix des toiles peintes a considérablement diminué. Un mètre de toile peinte, qui valait vingt francs au commencement de ce siècle, ne coûte ■ plus actuellement qu'un franc. On imprime les dessins les plus variés, pour robes, chemises, ameublement, tissus de fantaisie,
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depuis les plus simples jusqu'aux plus compliqués : rayures, carrés ou losanges, points variés, croissants, arabesques', palmes pour imitation des châles de Cachemire, fleurs, fruits,' oiseaux, etc., etc.
^ Nous savons déjà que la principale manufacture pour impression fut fondée près de Paris, dans la vallée de Jouy, en 1760, parmi ouvrier de Mulhouse nommé Oberkampf. Le local occupé par cette manufacture était si exigu à ses débuts qu'Obcrkampf devait placer chaque soir son matelas dans l'atelier. Les affaires prospérèrent bientôt, et, en 1764, la manufacture devint royale. Actuellement, les principales usines pour impression d'étoffes se trouvent à Rouen (centre principal), à Lyon, Saint- Etienne, Reims, Amiens, Roubaix, etc.
Mulhouse, en Alsace, fut, au milieu du xviu e siècle, la grande école d'impression du monde. Cette industrie rayonnait sur le reste de l'Europe. La première usine fut créée en 1735 par Samuel Kœchlin, Jean-Jacques Smalzer et Jean-Henri Dollfus. Smalzer apportait l'idée, car il avait étudié la fabrication des toiles peintes en Hollande, pays qui en avait eu le monopole jusqu'alors; Dollfus grava les dessins et Kœchlin fournit l'argent nécessaire. Oberkampf avait travaillé quelques années dans cet établissement avant de venir s'installer en France. Quelques années plus tard, le nombre des usines se multiplia prodigieusement dans cette partie de l'Alsace, à Mulhouse surtout et dans les vallées des Vosges, à Cernay, Thann, Munster, Guebwiller, Sainte-Marie-aux-Mines. Comme conséquence, il fallut multiplier aussi les ateliers de construction, les fabriques de produits chimiques, ce qui devint une source immense de richesse pour toute cette contrée. En 1867, on comptait trentecinq manufactures en Alsace.
Les impressions de tissus ont également acquis une grande
importance en Angleterre, en Allemagne et en Suisse. Les
établissements les plus remarquables sont à Manchester,
Bradford et Halifax en Angleterre, Cologne et Gladbach en
Allemagne, Glaris et Winterthur en Suisse. Signalons aussi
les impressions russes de Moscou en rouge d'Andrinople et les
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châles batticks de la Hollande. Ces châles, imités de ceux de Java, se fabriquent à la mécanique. Ils sont teints sur les deux faces avec de l'indigo superposé sur du cachou et de la garance, avec brisures qui donnent une apparence de marbre Mulhouse fait surtout la haute nouveauté ; Paris, Lyon, Nîmes Mulhouse, Vienne, Crayfort, Glasgow, la Bohême, la Saxe là Prusse, Bade, le châle riche, les robes, les foulards et les mousselines desoie; Paris, Nîmes, Vienne, Machensfield, les moquettes impnmées. Les articles communs se fabriquent principalement à Bouen, en Angleterre, en Ecosse, en Allemagne et en Suisse Mulhouse, Claye, Carlisle, l'Allemagne, la Bussie, Barcelone en Espagne impriment pour ameublement riche. Les mouchoirs imprimés de Bouen, de Claris en Suisse et d'Ecosse sont très renommés.
I. — CONFECTIONS
L'industrie du tailleur s'est complètement tranformée depuis le milieu de ce siècle. Des maisons d'une très grande importance se livrent aujourd'hui en grand à la fabrication des costumes complets pour hommes, femmes et enfants. Pour montrer le développement rapide pris par cette nouvelle branche d'industrie, en quelque années, il suflira de citer deux chiffres. En 1846, à Paris, les maisons de confection faisaient pour 30 millions d'affaires; en 1866, ce chiffre montait à plus de 100 millions. Les habillements militaires, à partir de 1854, furent fabriqués par des Compagnies civiles. Avant cette date, ils étaient exclusivement faits par des ouvriers militaires.
L'Angleterre tient le premier rang pour la confection des habillements, et surtout la ville de Londres. M. Tait fut, le fondateur d'immenses usines, à Londres, et à Limerick, en Irlande, pour l'habillement des troupes militaires.
La France imita bientôt l'Angleterre et l'on vit se fonder à Paris de vastes magasins d'habillement. Les premiers fondateurs furent Bouillet, en 1843, puis Mack, Enout, Opigez-Gagelin (la Belle Jardinière), Chauchart, Ilériot etC ie (le Louvre), Chevreux et Aubertot, Godchaux, etc. Les établissements Godillot, poulies fournitures militaires, datent de 1833. Il y avait des usines à Paris, Bordeaux, Toulouse, Nantes et Alger. Les tanneries et la carrosserie se faisaient à Saint-Ouen, près Paris. On y fabriquait
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tout ce qui concernait les effets d'habillement, de coiffure d'équipement et de chaussure pour l'armée, les municipalités,' les Compagnies des chemins de fer et les sapeurs-pompiers On y fabriquait encore les effets et les objets de harnachement, le matériel de campement pour les hôpitaux et les ambulances, les bidons, les marmites, les gamelles, les ustensiles de ferblanterie, ainsi que tout ce qui concerne le matériel spécial à l'artillerie.
A Vienne et à Prague, en Autriche, l'industrie de l'habillement est très développée. On confectionne et on vend à Agram des costumes, aux couleurs vives et pittoresques, pour les paysans de la Slavonie. La Belgique, le Portugal, etc., se font aussi remarquer dans cette industrie.
L'invention des machines à coudre a singulièrement facilité l'extension de la confection du vêtement. Cette invention est très récente. En 1830, un tailleur de L'Arbresle, dans le Rhône, du nom de Barthélémy Thimonnier, prit un brevet d'invention pour une machine à coudre. La maison Germain Petit, de Paris, installa quatre-vingts de ces machines dans ses ateliers de là rue de Sèvres, mais les ouvriers les brisèrent aussitôt, sous le prétexte qu'on voulait ainsi supprimer la main-d'œuvre.
Six ans après le pauvre inventeur, complètement ruiné, était obligé de retourner à pied dans sa ville natale, sa machine sur le dos, la montrant comme une curiosité sur son passage pour gagner quelque sous. Il mourut dans la misère en 1837 après de malheureuses tentatives pour fabriquer industriellement la machine qu'il avait inventée.
Pendant que Thimonnier s'épuisait en vaines tentatives en France, Elias Howe, aux Etats-Unis, perfectionnait la machine du premier inventeur. En 1846, il prit un brevet. Quelques années après, le nombre des usines affectées à la fabrication des machines à coudre se multipliait et l'usage de ces appareils se généralisait dans le monde entier. Parmi les constructeurs qui ont apporté les plus grands perfectionnements, il faut citer les noms de Singer, Wheeler et Wilson, Willcox et Gibbs, etc , presque tous de New-York. Le prix d'une machine, très élevé
LINGERIE
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au début, s'est abaissé progressivement et se trouve aujourd'hui à la portée des ménages pauvres.
Pour montrer toute l'importance de la fabrication américaine, citons seulement ce fait : l'usine Elisabeth, dans l'État de New- Jersey, fabrique 1S00 machines par jour, soit deux machines et demi par minute. C'est prodigieux.
II. — LINGERIE
La lingerie, qui est surtout un travail effectué par les femmes, transforme les toiles blanches ou imprimées en objets ouvrés pour l'habillement ou les usages domestiques. Ses principaux articles comprennent les jupons blancs, les cols, les bonnets, les fichus, les serviettes, les torchons, les draps de lit, les nappes, les rideaux, etc., etc.
Paris est le grand centre de fabrication de la lingerie en France. La capitale possède depuis un demi-siècle un grand nombre de maisons de vente allant sans cesse en se développant et fournissant d'ouvrage des ouvrières par centaines de mille, tant à Paris qu'en province.
La fabrication des chemises pour homme constitue la branche la plus importante de la lingerie. On peut estimer à cinquante millions de francs la valeur annuelle des produits fabriqués à Paris, dont les deux tiers sont expédiés à l'étranger. Tout s'y fait maintenant à la mécanique. Les boutonnières elles-mêmes se font mécaniquement à l'aide d'une machine très ingénieuse. L'Angleterre fabrique encore plus de chemises que la France. Les chemises fabriquées aux Etats-Unis se font remarquer par leur merveilleuse blancheur.
La chemise est d'ailleurs d'origine très ancienne. Les Egyptiens portaient des chemises de lin. En Europe, son usage fut plus tardif. L'empereur Septime-Sévère revêtit la première chemise de soie, à Rome, seulement au m" siècle.
Le faux col est d'origine anglaise. La France en fabriqua, à son tour, dès 1862. Cette fabrication donne à elle seule, rien qu'à Paris, du travail à dix mille ouvrières. La fabrication des
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cravates donne aussi lieu, dans cette ville, à un chiffre d'affaires s élevant à 30 millions de francs par an.
Il existe trois catégories de linge de table : le linge uni à liteaux, dont l'usage diminue beaucoup, le linge ouvré à dessins simples, à angles droits; enfin le linge damassé, avec fleurs, fruits, personnages, lignes courues plus ou moins compliquées, imitation des étoffes de Damas.
L'usage des serviettes et des nappes damassées est déjà très ancien et nous vient des Flandres. Les premiers métiers ont ete inventés à Gourtrai, dès le xv° siècle. Un siècle plus tard, un tisserand de Caen, nommé Graindorge, eut l'idée de faire des fleurs. En 1682, vingt-cinq ouvriers belges, appelés par madame de Mamtenon, vinrent établir une fabrique de linge damassé dans la propriété de cette femme intelligente. Le goût du linge damassé se répandit alors en France et les fabriques se multiplièrent, surtout dans les départements du Nord et autour de Paris. Amiens est l'un des plus grands centres de fabrication. Pour ne citer qu'un exemple, la maison Deneux fait fabriquera elle seule chaque année dans la Somme plus de 1S 000 pièces de linge ouvré ou damassé pour toilette, table, ameublement, etc. Ses articles de fantaisie avec couleurs ont chassé les produits allemands, les seuls jadis connus en France.
L'Angleterre, qui fabrique aussi énormément de lingerie, manque généralement de goût, La lingerie autrichienne est au contraire excellente; ce pays a hérité de l'antique réputation de la lingerie de Saxe. En Allemagne, on fabrique bien également à Dresde, et à Stuttgart, dans le Wurtemberg;
On peut ranger, jusqu'à un certain point, les corsets dans la lingerie. Les corsets ne se fabriquent plus aujourd'hui que très rarement à la main et sur mesure, et seulement dans des cas exceptionnels. On se sert actuellement de corsets fabriqués à la mécanique. JeanVerly, mécanicien suisse, naturalisé Français, inventa le premier métier à rondes bosses pour corsets sans coutures, en 1832. La fabrication du corset mécanique prit alors un développement prodigieux, tant à Bar-le-Duc qu'à Paris, Lyon; Lockeren en Belgique et Stuttgart en Aile-
III. — FLEURS ARTIFICIELLES
Nous ne saurions mieux l'aire que de transcrire ici presque fidèlement la remarquable étude qui a été faite sur les fleurs artificielles par M. Rondot, dans son compte rendu de l'Exposition anglaise de 1851.
« Les fleurs ont servi de tout temps à la toilette et à la décoration, sous la forme de guirlandes, de couronnes, de bouquets, etc. Mais la fraîcheur des fleurs, comme leur floraison, est de si courte durée, qu'on a songé de bonne heure à recourir à l'imitation pour conserver toute l'année ces ornements délicats.
» Les anciens Egyptiens connaissaient l'art des fleurs artilicielles. On en a découvert dans les tombeaux de Thèbes ; elles étaient de toile de lin de couleur. Cette petite industrie existait également dans l'ancienne Rome. Pline décrit ces imitations fidèles, que Ton appelait /leurs d'hiver et fleurs égyptiennes. Les dames romaines plaçaient des fleurs d'or dans leurs cheveux. Elles portaient, pendant les repas et dans les temples, des couronnes composées souvent de fleurs artificielles ; les unes étaient formées de fleurs parfumées faites de soie, d'après des dessins indiens, les autres de branches et de feuilles d'or. Parfois des bandelettes d'écorce de papyrus, touimées et nouées, formaient le corps de la couronne qu'embellissaient des feuilles de palmier en argent.
» La fabrication des fleurs artificielles est très ancienne dans l'Inde ; ces fleurs étaient estimées à Rome et on les y imitait.
» Les Chinois sont arrivés à une grande perfection dans la fabrication des fleurs artificielles. Ce qui sort de leur main est si fini que l'empereur Kang-li défia un jour un missionnaire de distinguer, entre divers orangers qui étaient dans la salle, les naturels des artificiels. »
A Rome, comme en Egypte, on avait coutume de parfumer aussi les fleurs artificielles. Les Napolitains suivirent cet usage
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à la fin du xvn° siècle. L'Italie excella d'ailleurs de bonne heure dans la fabrication des fleurs artificielles. Bologne était renommée au commencement du xvuf siècle pour ses fleurs aux pétales d'argent, aux étamines, aux pistils et aux feuilles de vermeil. Venise fabriquait aussi des bouquets de fleurs d'argent pour les mariages.
Les peuples modernes utilisèrent d'abord les fleurs artificielles pour la décoration des appartements et surtout des églises. Ce n'est que depuis le commencement de ce siècle que leur usage se répandit généralement pour l'ornementation de la toilette des femmes. Trop grosses d'abord, elles étaient trop lourdes à porter ; il fallut les rendre petites et mignonnes.
La fabrication des fleurs commença en France à Lyon. Comme en Italie et en Espagne, elles étaient faites par des religieuses dans les couvents. Cette industrie se transporta ensuite à Paris' devenu depuis l'un des plus grands centres de fabrication dû monde entier.
« Jusqu'en 1823, chaque fabricant devait faire tout dans son atelier : outils, teintures, apprêts, monture et tous les genres de fleurs. Mais, à partir de cette époque, chaque branche de la fabrication est devenue l'objet d'une industrie particulière. Il y a peu d'industries où la division du travail ait donné, en aussi peu de temps, des résultats aussi complets. On est parvenu à un tel degré de perfection qu'il est parfois impossible de distinguer les fleurs artificielles des fleurs naturelles. Mais, pour en arriver là, qu'il a coûté d'ingénieux travaux ! Combien il a fallu d'essais, de recherches variées, de patientes études 'Pas un détail de fabrication qui n'ait été maintes et maintes fois perfectionné ; pas un organe de fleur qui n'ait été scrupuleusement observé et reproduit. On a été jusqu'à créer des étoffes nouvelles pour les divers feuillages, pour les bruyères, etc ; on a fondu et gravé, pour chaque feuillage, un outil spécial' et !l nest pas jusqu'au papier que l'on ne fabrique particulièrement, selon l'emploi auquel il est réservé. »
Paris excelle pour la fabrication des fleurs artificielles, dont la production annuelle est d'au moins 24 millions de francs.
ÉVENTAILS. III
Dix ou douze mille ouvrières sont employées à ce travail. La supériorité de la France est incontestable pour les fleurs de luxe.
L'Angleterre fait à la France une concurrence redoutable. Les produits de l'Allemagne, de l'Autriche, de la Suisse, de la Suède sont aussi très remarquables.
Nous ne voulons pas terminer sans signaler quelques fabrications locales de fleurs artificielles qui se font remarquer par leur originalité. Les nonnes des couvents de Madère et du Brésil fabriquent de ravissants bouquets avec des plumes multicolores d'oiseaux. Leipzig et Hanau, en Allemagne, font des fleurs au marteau avec des feuilles d'or et d'argent, qu'ils surchargent de diamants et de rubis. Berlin en fait avec de la fonte et Hambourg avec de l'ivoire. Il arrive de Constantinople des fleurs composées de perles et de tresses de fils d'or et d'argent. Dans plusieurs localités des bords de l'Océan, en France, de même qu'à Guernesey, à Malte, etc., on imite les fleurs avec des coquillages. Enfin, à Paris, et en Allemagne, àElberfeld, des ouvriers très habiles en font avec des cheveux.
ÉVENTAILS
« L'éventail, écrit M. Bondot, était connu dès la plus haute antiquité. Dans les pays comme la Judée, l'Egypte, l'Inde, où le ciel est brûlant et où les mouches et les moustiques abondent, l'homme a cherché de bonne heure à rafraîchir l'air qui l'entoure en l'agitant avec une feuille de palmier ou un faisceau de plumes. L'éventail prit bientôt place dans les cérémonies sacrées : on en faisait usage pour préserver les offrandes de la souillure des insectes. Il devint un des premiers attributs de la souveraineté.
» L'éventail que portaient les princes en Egypte, l'an 1233 avant notre ère, était un élégant écran semi-circulaire, peint de couleurs brillantes, et fixé à un long manche tors ou versicolore ; il tenait lieu d'étendard et n'était porté que par les hauts dignitaires. »
Les éventails étaient très usités en Egypte, aux Indes, en
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Chine, en Perse, chez les Arabes, en Grèce et dans l'empire romain. Les Romains les fabriquaient avec des plumes d'autruche, des feuilles de palmier, des planchettes de bois très minces nommées tabellse.
Les e'ventails des anciens ne pouvaient être ployés. On ignore à quelle époque et où l'éventail plissé a été inventé. Il semble cependant que cette invention soit d'origine japonaise. Le dieu du bonheur est représenté au Japon avec un éventail plissé à la main.
Pendant tout le moyen âge, l'éventail resta confiné en Europe dans les églises, où il avait reçu un sens mystérieux. Mais, au retour des croisades, des pèlerins en rapportèrent et son usage devint universel, surtout en Italie où la température est très élevée. Catherine de Médicis mit en vogue, à la cour de France, les éventails italiens, fabriqués et vendus par les parfumeurs' venus à la suite de la reine. La fabrication des éventails resta très prospère en France jusqu'à la Révolution. En 1815, on voulut rétablir cette industrie, mais les ouvriers et les modèles avaient disparu. On fut obligé d'aller rechercher à l'étranger les éventails emportés par les émigrés ; en 1830 seulement, on atteignit la perfection actuelle qui met la France au premier rang pour la fabrication des éventails de luxe.
« L'éventail se compose de deux parties bien distinctes : la monture et la feuille. Chacune de ces parties est faite par des fabricants différents. La monture est fabriquée principalement dans les villages situés entre Méru et Reauvais, dans le département de l'Oise. Tous ces paysans, qui ne savent rien du dessin, gravent et sculptent avec hardiesse. Au moyen de petites scies qu'ils font eux-mêmes avec des ressorts de montre, ils découpent ces dentelles fines et variées qui donnent aux brins tant de légèreté. C'est à Paris que la feuille est imprimée, puis peinte, et c'est à Paris aussi que l'on monte l'éventail ; cette dernière opération a lieu ordinairement chez l'éventailliste. .» La fabrication des éventails utilise un grand nombre de matières premières et exige l'intervention de plusieurs corps de métiers : la tabletterie, la dorure, la miroiterie, la papeterie,
ÉVENTAILS
la plumasserie, la peinture, la broderie, l'orfèvrerie, la joaillerie, la sculpture, etc.
Il faut mettre eu œuvre la nacre, l'ivoire, la corne, l'os, l'écaillé, les bois de citronnier, de santal, d'ébène, d'alisier, d'acacia, de prunier, de poirier, de pommier, du satin, de la gaze, du tulle, de la dentelle, etc., etc.
La France exporte surtout pour l'Espagne, l'Italie, le Portugal et pour les Amériques du Nord et du Sud.
En Europe, nous avons à signaler quelques produits remarquables. Madrid, Barcelone, Malaga, Valence, en Espagne, possèdent de bonnes fabriques d'éventails. L'Angleterre se signale par de très beaux écrans en papier mâché ; la Belgique par ses superbes éventails, ornés de dentelles de soie et d'or; Gênes, en Italie, par ses éventails de filigrane d'argeni ; la Suisse par ses éventails en bois blanc découpé.
Mais puni- trouver une grande originalité, il faut surtout nous adresser aux pays du soleil, c'est-à-dire aux pays musulmans, ainsi qu'à l'Inde, à la Chine et au Japon.
« Tunis fabrique de petits éventails ressemblant à des drapeaux, mais découpés à jour et enjolivés de paillettes, de broderies et de houppes de soie. Les écrans sont en Diurnes d'autruche blanches ou noires.
» L'Egypte fait des éventails de plumes d'autruche ou de paon et des chasse-mouches de feuilles de dattier ou de plumes de paon. La fabrication de ces objets est grossière: il y a beaucoup d'ornements, mais disséminés, sans goût, et appliqués sans soin ; les manches sont souvent d'ivoire.
» Les éventails de l'Inde sont très riches. Ils ne sont pas plissés. Ce sont des écrans de formes et de dimensions très variées. Les uns sont si larges et ont des manches si longs, qu'ils tiennent lieu de parasols. D'autres, qui sont formés d'une feuille entière de tal borassus, servent à éventer, le pied du manche étant appuyé à terre. Beaucoup de petits écrans sont également faits d'une feuille de borassus peinte, dont le pétiole forme le manche ; on en fait aussi de bambou ou de jonc tressé, qui ont la forme d'une hache.
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». La fabrication des éventails est très importante en Chine tant pour l'exportation que pour la consommation intérieure' Les Chinois portent tous un éventail à la main. 11 s'y fait aussi considérablement d'écrans à la main.
» Les fabricants chinois et japonais sont d'une rare habileté La découpure, la sculpture et la gravure des bois, de la nacre de 1 ivoire et de l'os, sont faites avec une délicatesse extrême et montées avec un art extraordinaire. Qui n'a remarqué aussi la pureté et le brillant du laque, le trait sûr et l'originalité du dessin, la hardiesse du coup de pinceau, l'élégance et le fini des enjolivements. »
Les éventails chinois à bon marché sont infiniment supérieurs à ce qui se fait à Paris pour le même prix. Cela tient à ce que la main-d'œuvre et les matières premières sont à plus bas prix en Chine qu'en France.
V. - PARAPLUIES ET CANNES
Les parasols et les parapluies sont vieux comme l'humanité: les Chinois en faisaient usage deux mille ans avant Jésus-Christ
En Orient, le parasol fut d'abord l'un des insignes de la royauté, ainsi que l'indiquent des bas-reliefs découverts à Ninive. Plus tard, il devint d'un usage plus commun et l'on s'en servit pour recouvrir les chars. Chez les Grecs, il jouait un grand rôle dans les fêtes publiques et les cérémonies sacrées ou funèbres. Plus tard, il fut également adopté pour les cérémonies de l'Eglise chrétienne, qui finit par le remplacer par un dais. Jusqu'au commencement du xvm siècle, il resta l'un des insignes de la papauté.
En Europe, l'usage du parasol et du parapluie ne devint populaire que vers le xvi* siècle ; et, encore aujourd'hui, il n'y a guère que les femmes à se servir du parasol, sous le nom d'ombrelle. Jusqu'alors on se garantissait contre la pluie avec des manteaux. D'ailleurs, il faut bien l'avouer, les parapluies étaient trop grossiers et trop lourds pour pouvoir être facilement portés comme ceux d'aujourd'hui.
PARAPLUIES ET CANNES
« Il y a deux siècles, écrit M. Rondot, le parapluie était un meuble de famille qui coûtait au moins 36 livres, qu'on logeait dans le fourreau avec des précautions infinies, et qui se transmettait de génération en génération. Il avait une envergure d'environ 80 centimètres et pesai I d'un à deux kilogrammes; on le portait à l'aide d'un gros anneau de cuivre, fixé sur le chapeau de cuivre qui recouvrait l'extrémité des baleines. »
On perfectionna le parapluie peu à peu ; il devint de plus en plus léger, de plus en plus coquet. En même temps, son prix diminuait considérablement. Les plus grands perfectionnements sont dus à MM. Gruyer, Lavaissière, Gbarageat, et autres fabricants de Paris.
L'ombrelle, comme le parapluie, a subi des perfectionnements successifs. Sévère avec les jacobins, sous la Révolution française, elle devint vaporeuse et d'une ricbesse extrême avec les merveilleuses. Sous la restauration, elle suivit les caprices et les goûts de la mode; celles entourées d'une dentelle se nommaient marquises. Dans les premières années du second empire, la mode fut aux ombrelles à manche brisé, dites Pompadour.
L'usage de l'ombrelle est général dans toutes les classes de la société, aussi bien chez la grande dame que chez la petite bourgeoise, la femme du peuple et l'ouvrière. L'ombrelle est portée par besoin de coquetterie. « Croyez-vous, écrit M. Charles Ulanc, que les femmes ont imaginé l'ombrelle pour préserver leur teint contre les ardeurs du soleil? — Oui, sans doute, mais que de ressources leur fournit ce besoin de jeter une pénombre sur leur visage, et combien elles en voudraient au soleil s'il ne leur donnait aucun prétexte de se défendre contre ses rayons! Dans cette œuvre d'art qui s'appelle la toilette d'une femme, l'ombrelle joue le rôle du clair obscur. Dans le jeu des couleurs, elle est comme un glacis. Dans le jeu de la lumière, elle est comme un store. »
Paris et Londres sont en Europe les deux centres principaux de fabrication des parapluies et des ombrelles. L'Angleterre est sans rivale dans la production des genres les plus ordinaires.
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Les ouvriers de Londres travaillent dans leurs familles ; de là une cause d'économie, d'activité et de soins. Birmingham fabrique les montures. Les ombrelles à guipure d'Irlande sont particulières à l'Angleterre.
La valeur annuelle.de la production française est d'environ quarante millions. Paris fabrique surtout les articles de mode, ayant un cachet de nouveauté et de distinction. Les montures parisiennes sont plus légères que celles de l'Angleterre. Lyon. Bordeaux, Toulouse, Nantes, Angers, etc., possèdent aussi quelques fabriques. Les parapluies communs, pour la campagne, se fabriquent surtout à Angers. Les matières premières employées sont des bois indigènes, le jonc, le rotin, le bambou, l'oranger, le myrte d'Algérie; on emploie aussi des métaux, or, argent, cuivre, aluminium, fer, acier, ou encore les os, l'ivoire, l'écaillé, la baleine, les cornes, le buffle, les défenses du rhinocéros et d'hippopotame, etc. Les branches d'acier, jadis fournies par l'Angleterre, sont maintenant fabriquées à Paris. Le coton vient surtout de Rouen et la soie de Lyon. Quant à l'alpaga, il est principalement fabriqué à Barentin (Seine-Inférieure). Les dentelles sont de toutes provenances.
Les parasols et parapluies chinois ont une physionomie toute particulière. Ils sont couverts de papier peint et verni. Le manche, les branches, les fourchettes sont en bambou. Le papier chinois résiste d'ailleurs aussi bien à l'action du soleil qu'à celle de la pluie et du vent.
L'industrie des cannes, fouets et cravaches n'est pas à dédaigner. La canne s'emploie dans des cas très divers. Elle sert de soutien et d'arme défensive ; le paysan se contente de couper une branche d'arbre, le citadin fait usage d'un jonc ou d'un rotin, plus ou moins luxueux, à pomme d'or, d'argent, de nickel, ou d'ivoire. La pomme de plomb la transforme en arme défensive. Il existe aussi des cannes à épée.
Le bâton est aussi l'insigne du commandement : chez les rois et chefs de tribus, les maréchaux de France, les chefs d'orchestre. La crosse des évoques représente aussi un bâton de commandement.
PARAPLUIES ET CANNES
En France, l'usage de la canne fut surtout répandu à partir du xvi° siècle, chez les gentilshommes ; au xvn°, il se répandit dans la bourgeoisie. Sous le règne de Louis XVI, les femmes, chaussées de bottines à liants talons et ne pouvant plus tenir leur équilibre, se trouvèrent dans la nécessité de porter la canne. En 1789, on fit grand usage d'une canne creuse, renfermant une épée et ficelée à l'extérieur avec une corde à boyau.
« La préparation des cannes n'est pas une industrie aussi simple qu'on se l'imagine. Cinq ou six espèces ou variétés de bois, joncs ou roseaux, sont employées dans cette industrie.
mais une trentaine seulement sont d'un usage abitue
La
moindre canne a passé au moins vingt fois dans la main de l'ouvrier. Il faut détacher l'écorce. dresser, tailler, polir, teindre, dans certains cas enjoliver de dessins imprimés, vernir, garnir d'un embout, d'un cordon, d'une bague, d'une poignée. Les cannes faites de baleine, d'écaillé, de corne de bélier, de corne ou de peau de rhinocéros, d'ivoire, etc., n'offrent pas moins de difficultés. Les poignées sont de cornaline, d'agate, d'aventurine. de corail, d'écaillé, d'ivoire, debronze doré, d'argent oxydé, etc. Elles sont sculptées, gravées ou ciselées, enrichies d'anneaux, d'or ou de perles. On en fait qui sont recouvertes d'une tresse de -fils d'or ou d'argent. »
Nous tenons à signaler une méthode nouvelle, imaginée eu 1878, pour donner aux cannes et manches de parapluie toutes les formes et les torsions voulues. Elle consiste, au moment de la montée de la sève, à plier et à (ordre les branches sur l'arbre lui-môme ; les brandies coupées conservent plus tard les mêmes courbures.
Paris est le grand centre de fabrication des cannes de luxe et de fantaisie, des fouets et cravaches. Londres, Berlin, Hambourg et \ienne lui font une grande concurrence, principalement pour les objets à bon marc lié'.
La Belgique, surtout Anvers, vend des joncs, des lauriers, des bambous et des rotins tout préparés. La Suisse fabrique des cannes avec pommes contenant des montres, des boussoles ou des compteurs kilométriques. La Turquie fait des cannes qui
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servent en même temps de pipe. Le Japon a imaginé le premier les cannes à pêche, qui s'allongent ou se raccourcissent à volonté sans secousse, par un mécanisme ingénieux. L'Egypte a la spécialité de la fabrication des cannes servant de bâton de commandement chez les chefs de tribus et les prêtres des peuplades du Soudan.
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