La manufacture nationale de Sèvres 1879-1887
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PRÉFACE
En m'offrant l'administration de l'établissement qui a joué un rôle si important dans le développement des arts céramiques, le ministre de l'instruction publique et des beaux-arts appela mon attention sur les observations de tous genres qui avaient été formulées à maintes reprises sur son compte, et il m'engagea à lui présenter un plan de réformes qui fussent de nature à leur donner satisfaction.
Une manufacture privilégiée, créée et dirigée pendant de longues années sous la seule inspiration de souverains qui l'entretenaient de leurs propres deniers ou de ceux de la liste civile, ne devait pas échapper aux critiques. Elles ne lui ont pas manqué; depuis la fin du siècle dernier jusqu'à ces dernières années, périodiquement en quelque sorte, la manufacture a été exposée aux attaques les plus vives dirigées contre son administration ; son existence même a été mise en jeu. Tantôt on cherche à montrer que le concours de l'Etat est inutile à une industrie qui a acquis actuellement en France un grand degré de perfection ; Sèvres a accompli son œuvre en créant cette industrie; son rôle est terminé aujourd'hui.
VI PRÉFACE
Tantôt on estime que la perfection de ses produits, à laquelle la puissance des moyens dont elle dispose lui permet d'arriver, est une cause d'infériorité pour les fabricants, qui souffrent dans leurs intérêts de cette situation; et cela est d'autant plus intolérable, dit-on, que la manufacture qui devrait tout au moins faire profiter le pays de ses découvertes est un établissement fermé, dans lequel les secrets de fabrication sont conservés avec un soin jaloux. Enfin, les plus bienveillants, parmi les détracteurs de Sèvres, affirment que les dépenses occasionnées par la manufacture sont hors de proportion avec les avantages qu'elle procure.
Ces attaques auraient pu avoir des conséquences graves pour l'existence de notre établissement national, si l'autorité de leurs auteurs n'avait pas été souvent ébranlée par leur manque d'indépendance ou d'impartialité ; sans cloute certaines de ces attaques ont été désintéressées et inspirées par le souci des intérêts publics; mais il ne semble pas que cela ait été le cas général, car on a dit et répété bien des fois sans protestations, que ces soi-disant réformateurs économes des deniers du pays n'étaient en réalité que des industriels jaloux, ou des spéculateurs désireux de faire mettre la manufacture en régie à leur profit pour bénéficier de la réputation dont elle jouit dans le monde entier. Aussi est-elle jusqu'ici sortie victorieuse des luttes qui ont eu lieu à son sujet dans les assemblées parlementaires; elle y a rencontré d'éloquents défenseurs qui ont pu montrer sans grandes difficultés que la plupart de ces assertions sont erronées, en tous cas exagérées, que la manufacture de Sèvres a rendu et
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rend encore des services signalés à l'industrie privée, et qu'elle contribue à augmenter dans une large mesure le patrimoine glorieux de la France.
Il n'en est pas moins resté dans le public une sorte d'indécision sur le rôle qui lui est réservé, et ces hésitations ont pris un caractère de gravité exceptionnelle à la suite des rapports que la commission, instituée après la guerre de 1870 pour apprécier les travaux céramiques qui s'y exécutent, a présentés au ministre par l'organe de M. Duc, membre de l'Institut.
Dans deux documents considérables datés du 20 avril 1875 et du 29 mars 1877, ainsi que dans la lettre par laquelle M. Duc refuse l'honneur qui lui avait été proposé déjuger les ouvrages destinés à l'exposition de 1878, des jugements sévères ont été formulés sur la production artistique de la manufacture et sur les tendances qui y régnent; la fabrication elle-même n'a pas échappé à la critique.
Tout en rendant hommage à l'habileté des artistes dans l'exécution de leurs ouvrages, la commission signale la faiblesse de leur conception artistique, elle insiste sur leur ignorance des lois de l'esthétique, et elle l'a fait avec une rigueur que tempèrent àpeinequelquesbienveillants éloges.
« On pourrait croire que les artistes appelés à créer ces œuvres souffrent d'un manque de direction ou d'un savoir acquis par l'étude. Ils tombent dans des compositions confuses, languissantes et non coordonnées. Il semble que, fatigués d'incertitude, et par un sentiment de révolte, ils se jettent dans des inventions bizarres, dans l'espoir d'y trouver l'originalité...
VIII PRÉFACE
« La décoration n'a plus de principe, elle ne connaît plus la division de l'espace, le rapport des champs et des parties décorées, l'échelle variée des ornements principaux et accessoires, le jeu des oppositions de formes, de lignes et de couleurs qui s'attirent l'une par l'autre. En un mot, l'artiste paraît ignorer qu'il existe une architecture décorative pour un vase comme pour un monument.
« Dès lors, les artistes, sans instruction préparée, sans frein, sans conditions, sans conviction, s'abandonnent à des compositions qui témoignent de leur peu de connaissance des ressources infinies de l'art décoratif, aussi bien que de leur embarras pour créer une nouvelle ornementation... Ils jettent au hasard quelques feuillages sur la panse d'un vase, y font intervenir une figure comme un événement, sans avoir égard à ses lignes de construction, et alors l'ensemble de la décoration, ainsi conçue sans la moindre frise pour la régler, laisse le spectateur dans l'attente et comme déconcerté.
(( ... Les artistes, assurés d'une bonne position fixe et peu menacés par la bienveillance de la direction, arrivent par la continuité du même travail et par des habitudes sédentaires à une inertie qui se refuse à toute initiative dans l'art... »
Fort heureusement, l'œuvre de la commission n'est pas restée exclusivement critique ; ses appréciations ont été accompagnées d'un exposé complet et magistral des principes de l'art décoratif appliqués à la céramique, par M. Lameire et de l'indication de quelques recherches techniques à entreprendre, par M. Th, Deck.
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Ces difficultés étaient de nature à faire naître bien des hésitations dans mon esprit; mais il m'a semblé, après une étude scrupuleuse des appréciations que je viens de rappeler, que le rôle de Sèvres n'était pas terminé; j'ai pensé qu'il ne serait pas impossible d'appliquer les règles formulées par la commission de perfectionnement, qu'en les suivant avec persévérance on entraînerait la manufacture dans une voie nouvelle et que l'opinion publique encouragerait, accueillerait en tous cas avec indulgence une tentative entreprise dans le but de poursuivre le progrès. Je n'ai donc pas cru devoir décliner les offres du ministère de l'instruction publique et des beaux-arts et j'ai accepté les fonctions qui m'étaient offertes.
Mon administration a duré du 11 mars 1879 (1) au 15 juillet 1887 (2).
11 m'a paru utile, après avoir administré cet établissement pendant huit années, de laisser derrière moi un compte rendu de ma gestion, de faire connaître les idées qui m'ont dirigé et les résultats que j'ai obtenus.
Sans vouloir discuter ici les critiques du public sur la manufacture, je crois pouvoir dire qu'il n'a pas toujours tenu un compte suffisant des conditions dans lesquelles elle est appelée à fonctionner, des entraves administratives qui retiennent la direction, des difficultés matérielles ou des obstacles budgétaires qu'elle rencontre incessamment. Les pièces officielles sur lesquelles mon travail est
(1) Annexes: Documents administratifs, n° \.
(2) Ibid., n° 1 bis,
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basé permettront au public de se placer à ce point de vue ; plus éclairé, il portera sur la manufacture un jugement raisonné et il rectifiera peut-être quelques-unes de ses opinions. Ce compte rendu pourra d'ailleurs servir de point de départ pour continuer ce que l'expérience aura fait reconnaître utile, pour éviter les fautes commises, pour appliquer ailleurs les réformes que la pratique aura justifiées.
Mon désir était de présenter cette publication pendant mon administration : j'estime qu'il serait bon que les directeurs des services de l'État fussent appelés à fournir de tels comptes rendus, destinés à la publicité ; ce serait un stimulant sérieux pour les uns, un encouragement utile pour les autres. Les circonstances ne m'ont pas permis de soumettre cette pensée à l'administration supérieure et de donner suite à mon projet ; je le regrette vivement parce que je suis actuellement dans l'impossibilité de faire connaître bien des documents qui me paraissent intéressants et qu'elle m'eût sans doute autorisé à publier.
Un pareil travail prête forcément à la critique : l'impartialité dans l'exposé des faits auxquels on a pris une part directe est difficile ; si elle est possible, il y a beaucoup de chances pour que le public n'y croie guère. Aussi avais-je tenté d'abord de donner simplement, sans discussion ni appréciations, la suite des circulaires et des rapports officiels auxquels mon administration a donné lieu ; mais les idées, les désirs, les ambitions, ne se traduisent pas par de simples circulaires lorsqu'il s'agit de questions scientifiques ou artistiques, et les motifs qui
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ont amené telle décision ne laissent pas de trace dans une instruction officielle ; le plan primitif a donc été modifié. La bienveillance du lecteur, à laquelle je fais appel, tiendra compte de ces difficultés.
Je désire, en terminant cet avant-propos et pour n'avoir plus à y revenir, dire un mot des faits qui ont accompagné mon départ de Sèvres : les questions personnelles sont de peu d'intérêt dans l'histoire d'une administration; les résultats obtenus seuls méritent d'être consignés et étudiés. L'état de ma santé, que des fatigues excessives et prolongées ont cruellement altérée, m'a contraint de donner ma démission ; cette décision, particulièrement douloureuse pour moi à la veille de l'exposition universelle de 1889 pour laquelle toute ma campagne était en pleine activité, aurait peut-être pu être ajournée si j'avais trouvé autour de moi l'appui et la confiance qui ne m'avaient pas fait défaut jusqu'alors. Ils m'ont manqué.
Dans ces conditions je n'ai cru ni utile, ni digne, ni possible pour moi d'entrer en lutte, et j'ai préféré me retirer.
Septembre 1888.
Ch. L.
CHAPITRE PREMIER
BUT Eï PROGRAMME DE LA MANUFACTURE.
La manufacture doit viser deux buts : elle doit être une fabrique d'objets d'art; elle doit surtout et avant tout être un établissement d'enseignement public.
Comme fabrique, elle doit atteindre des qualités d'exécution et de perfection qui fassent de chacun de ses produits un véritable modèle capable de diriger et d'affiner le goût du public ; il faut, pour arriver à ce résultat, développer dans les ateliers l'esprit d'invention et rompre avec la routine; il faut créer des types nouveaux; il faut enfin abandonner toute production qui aurait un cachet commercial: la manufacture doit faire toujours mieux que l'industrie, elle doit renoncer à faire tout ce que l'industrie peut produire elle-même.
Comme établissement d'enseignement, son action est multiple : elle doit chercher la solution des problèmes que soulève la pratique des arts du feu et à laquelle l'industriel ne peut toujours consacrer la persévérance, la
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continuité d'efforts et les dépenses nécessaires ; elle doit se tenir à la disposition des fabricants pour faire les analyses et les expériences délicates qu'ils ne sont pas en situation d'entreprendre ; elle doit élever pour l'industrie privée déjeunes artistes possédant des notions complètes de l'art décoratif et des connaissances techniques approfondies; elle doit créer et entretenir des savants assez expérimentés pour diriger les établissements privés; elle doit enfin produire des artisans et des ouvriers de premier ordre capables de perfectionner notre industrie nationale.
Telles sont les lignes générales du programme que je m'élais donné; mais son application ne dépendait pas que de moi : basé en grande partie sur la bonne volonté et sur l'initiative du personnel, ce n'est qu'avec son concours le plus dévoué et le plus absolu qu'il pouvait réussir. C'est à ce concours qùe je fis appel dans les deux allocutions que j'eus l'occasion de prononcer peu de temps après mon entrée en fonctions, et que je reproduis, malgré leur allure familière (1), parce qu'elles font connaître, avec la pensée que j'apportais à Sèvres, l'état moral dans lequel se trouvait la manufacture à ce moment : les discussions politiques y étaient fréquentes; elles avaient dégénéré en véritables querelles dans les ateliers ; entre les chefs de service régnait une animosité qui s'était traduite par une polémique publique à laquelle il fallut couper court (2).
Quant aux réformes proprement dites auxquelles ces allocutions font allusion, elles ont été arrêtées d'un commun accord entre les chefs de service et moi; chacun d'eux avait rédigé sur ma demande un exposé des vices
(1) Annexes : Documents administratifs, nos 2 et 3.
(2) Annexes : Documents administratifs, n(' 4.
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qu'il avait constatés et des améliorations qu'il proposait; après avoir étudié ces rapports et en avoir mis les conclusions d'accord autant que possible avec les desiderata de la commission de perfectionnement, je présentai moimême mes propositions au ministre de l'instruction publique et des beaux-arts dans des rapports qui existent aux archives et que je suis, à mon regret, dans l'impossibilité matérielle de publier.
CHAPITRE H
La manufacture a à sa tête un fonctionnaire, qui porte le titre & administrateur , chargé de la haute direction de l'établissement; il réunit dans ses mains tous les services, administratifs, techniques et artistiques ; il a sous ses ordres un certain nombre d'employés supérieurs, qui ont chacun une spécialité déterminée.
Le chef des services administratifs est chargé de la surveillance et de l'entretien des bâtiments et du matériel (la manufacture est, comme la plupart des autres établissements de l'État, en quelque sorte locataire de la direction des bâtiments civils), de la comptabilité, des rapports avec le ministère, des relations avec le public. Ses fonctions, autrefois réparties entre trois personnes, l'agent comptable, le chef du matériel et le garde général des magasins, sont réunies depuis 1851.
Le chef des fours et des pâtes est chargé de la direction des ateliers de fabrication.
Le chef des peintres dirige les ateliers de décoration.
Le chimiste chef des moufles surveille la préparation des couleurs et la cuisson des peintures ; il a la direction des recherches chimiques.
Enfin le conservateur des collections est chargé de l'organisation, du développement et de l'entretien du musée céramique et de la bibliothèque.
Quant aux travaux artistiques, ils ont été tantôt laissés à l'initiative personnelle des peintres et des sculpteurs sous le contrôle d'un artiste chef, tantôt soumis à la direction exclusive de l'administrateur, tantôt enfin, et c'est le cas actuel, conduits par un directeur des travaux d'art sous la haute surveillance de l'administrateur, qu'il suit immédiatement au point de vue hiérarchique. Un conseil de perfectionnement, composé d'artistes éminents, de grands industriels et de critiques d'art est institué à côté de la manufacture pour « apprécier au point de vue de l'art les travaux céramiques qui s'y exécutent ».
Je passerai successivement en revue ces différents services dans l'ordre que je viens d'énoncer et en signalant plus particulièrement les faits qui se rattachent à mon administration.
CHAPITRE III
La manufacture de porcelaines de Louis XV s'élevait à gauche de la route de Paris à Versailles à une petite distance du pont de Sèvres; entourée d'un beau parc qui s'étageait derrière elle, elle offrait un aspect des plus pittoresques, non dépourvu de grandeur. Mais le manque
d'entretien avait peu à peu mis cette antique maison dans un état de réel délabrement qui, sous le second empire, fut jugé assez grave, pour qu'on songeât à la délaisser; des murs se lézardaient, d'autres menaçaient ruine, la circulation devenait impossible en certains endroits; d'autre part la plupart des services se trouvaient à l'étroit dans leurs anciennes limites, les ateliers de fabrication eux-mêmes laissaient à désirer sous bien des rapports. Après des études recommencées à plusieurs reprises, on estima que la mise en état des bâtiments et des ateliers était difficile, qu'elle serait en tout cas dispendieuse et qu'en somme il serait peu avantageux de tenter cette réfection; il fut donc décidé en 1859 qu'on abandonnerait la manufacture royale et qu'on construirait, de toutes pièces, un nouvel établissement. On choisit dans ce but un vaste emplacement, situé à l'entrée du parc de Saint- Cloud. Les travaux commencèrent dès 1861 ; interrompus parla guerre de 1870, ils furent repris ultérieurement et la nouvelle manufacture put être solennellement inaugurée à la fin de 1877 par le président de la République, maréchal de Mac-Mahon.
Mais une partie seulement des ateliers était en état de fonctionner à ce moment : les magasins, le musée, les ateliers des artistes et des ouvriers, les fours, étaient installés, à peu près du moins ; tout le reste était resté en souffrance. En 1879, à l'époque de ma nomination, la préparation des matières premières et des pâtes, la fabrication des moules en plâtre, le coulage des grandes pièces de porcelaine se faisaient encore dans l'ancienne manufacture et la nouvelle n'avait ni la force motrice, ni l'eau, ni même les bâtiments nécessaires à ces diverses installations; l'aménagement intérieur du musée ainsi
que celui cle la plupart des ateliers était incomplet; la mise en état des cours et des rues, le pavage, en un mot tout ce qui concerne les services généraux restait à faire.
Les dépenses considérables que devait entraîner l'achèvement de la manufacture, pour laquelle six ou sept millions déjà avaient été dépensés, retenaient l'administration supérieure et le parlement; bien que les inconvénients résultant de l'éparpillement des services dans l'ancien et le nouvel établissement fussent manifestes et eussent été signalés à maintes reprises, aucune décision n'intervenait et il fallut chercher à réaliser, dans un remaniement des plans adoptés, des économies assez importantes pour entraîner un vote favorable. C'est à quoi je dus m'appliquer dès mon arrivée : à la suite d'une nouvelle étude faite avec le chef de la fabrication, M. A. Milet, j'ai vu la possibilité d'atteindre ce but et j'ai pu proposer des modifications qui furent approuvées; dans ces conditions nouvelles, les crédits demandés furent mis à la disposition de la manufacture.
Les travaux commencèrent immédiatement et ils furent poussés par la direction des bâtiments civils avec un empressement auquel je rends un hommage reconnaissant ; cette activité redoubla lorsque le ministre de l'instruction publique eut décidé que l'ancienne manufacture serait affectée à un service récemment créé par lui, l'école normale secondaire des jeunes filles; il fallut dès lors en précipiter l'évacuation.
L'une des plus grosses dépenses prévues eut consisté dans la construction d'un grand bâtiment à deux étages destiné à la conservation de la collection des moules en plâtre, arsenal industriel des plus considérables; ce projet, conçu plutôt pour compléter un ensemble architectural
que pour répondre aux demandes des services techniques, a été abandonné ; nous avons renoncé à cette construction monumentale, et nous l'avons remplacée par deux installations disposées à proximité des ateliers où les moules sont utilisés. Le terrain que cette combinaison rendit libre fut transformé en jardins pour les fonctionnaires logés dans la manufacture, avantage auquel les traditions anciennes les avaient habitués et dont la privation leur était fort sensible.
L'agencement du moulin suivit de près ces premiers travaux. On désigne sous ce nom le bâtiment dans lequel sont réunis la force motrice et les appareils à l'aide desquels on prépare les terres et les pâtes à porcelaine. Cette partie de la fabrication était encore exploitée à ce moment dans des ateliers délabrés situés en contrebas de la route de Bellevue ; le matériel qui y était affecté était suranné ; il était actionné par une vieille roue hydraulique mue par l'eau d'un ruisseau infect connu sous le nom de Ru de Marivel. Un établissement destiné à servir de type doit être tout au moins à la hauteur de ce qui existe ailleurs; j'ai donc prescrit un examen complet des dispositions et des appareils adoptés par l'industrie privée ; il m'a été rendu facile par la courtoisie des fabricants de Paris, du Berri et du Limousin qui mirent une bonne grâce parfaite à me faire visiter leurs ateliers.
Le moulin actuel renferme les ustensiles les plus perfectionnés et les plus modernes, broyeurs, concasseurs, mélangeurs, presse à pâtes, broyeur à sec Alsing. Ils sont mis en mouvement à l'aide d'une machine à vapeur (dont l'installation, évidemment défectueuse, a été imposée par d'anciennes obligations). Au premier étage se trouvent des pièces consacrées à la dessiccation et à la
conservation des terres, des kaolins et des autres matières propres à la fabrication, ainsi que l'atelier de polissage dans lequel sont transportées toutes les pièces de porcelaine après leur sortie du four, pour y recevoir la façon finale qui les débarrasse des grains, des taches etdes autres tares résultant de la cuisson (1).
Ces travaux ont été exécutés en 1882 et en 1883; à la même époque, on a terminé l'atelier dit du grand coulage; c'est là qu'on fabrique dans d'énormes moules en plâtre, en s'aidant de la pression ou du vide atmosphérique, les pièces dont les grandes dimensions s'opposent au façonnage à la main, et dans l'exécution desquelles la manufacture de Sèvres s'est acquis une réputation justifiée par la perfection et la pureté du travail. L'organisation matérielle de cet atelier a été conçue par M. Constantin Renard qui dirige ce service depuis de longues années ; l'agencement pour le transport et la mise en place des moules, les plateaux pour le coulage, la robinetterie et la tuyauterie constituent un ensemble des plus intéressants, qu'a complété la mise en place d'un grand tour d'un système nouveau, à double mouvement.
L'atelier des mouleurs en plâtre a été installé peu après, ainsi que le dépôt des matières premières et des pâtes préparées ; on sait qu'il convient de laisser vieillir ces pâtes assez longtemps, avant de les livrer aux ateliers de façonnage ; un emplacement assez considérable est donc nécessaire pour leur conservation.
Pendant que les ateliers de fabrication étaient ainsi successivement complétés dans le nouvel établissement, on mit en état les services généraux qui étaient en souf-
(1) Voir pour le règlement du moulin et de l'atelier de polissage, les Annexes : Documents administratifs, nos 5 et 6.
france, c'est-à-dire le réservoir et la canalisation d'eau, le pavage, les trottoirs, le bâtiment consacré au matériel, les logements des hommes de service, etc., et on termina l'installation des vitrines du musée céramique ainsi que celle de la précieuse collection des modèles de la manufacture ; enfin on contrôla et on catalogua les milliers de pièces formant double emploi au musée ; aucune décision n'ayant pu être prise à ce moment pour leur destination, malgré mes nombreux rapports, il fallut les emballer et les mettre provisoirement de côté.
La remise définitive des bâtiments de l'ancienne manufacture a été faite le 26 mars 1881 ; le déménagement complet du vieux moulin a été effectué seulement en 1884.
Les travaux que je viens de signaler rapidement ont complété l'organisation qui avait été prévue dans le plan de reconstruction et ils sont pour la plupart le résultat de la mise à exécution des projets primitifs.
D'autres constructions et des remaniements importants ont été occasionnés par l'application des découvertes faites à Sèvres depuis 1879.
La commission de perfectionnement avait exprimé le désir de voir la direction de la manufacture étendre le domaine de sa fabrication, rechercher la création d'une porcelaine analogue à celles de la Chine et reprendre l'ancienne porcelaine tendre. Sans entrer à ce sujet dans des détails qui trouveront leur place ailleurs, je dirai seulement que les recherches poursuivies dans mon laboratoire ont abouti à la réalisation complète du premier de ces desiderata, à la réalisation partielle du second ; la porcelaine nouvelle qui permet l'application des émaux translucides et la fabrication des flammés chinois a été
créée et a pris une place importante à Sèvres à côté de sa porcelaine dure ordinaire. Mais il a fallu pour organiser cette fabrication opérer diverses transformations dans les ateliers et créer des appareils spéciaux destinés à la cuisson des nouveaux produits.
Il eût été difficile de mener de front, dans les mêmes ateliers, des travaux utilisant des matières premières semblables d'aspect et si différentes de propriétés, sans s'exposer à des accidents qu'aurait entraîné fatalement le mélange de ces deux produits; il a donc fallu organiser un atelier spécial pour la mise en couverte de la porcelaine nouvelle, deux salles pour la pose des émaux de moufle et enfin deux autres ateliers pour la pose des fonds de four qui ont pris un grand développement avec la nouvelle fabrication. Ces transformations ont permis de réorganiser le service, très important à Sèvres, des bleus de four, auquel on avait primitivement consacré un emplacement défectueux sous tous les rapports.
Comme la porcelaine chinoise ne supporte pas, sans altérations, la température nécessaire pour la cuisson de la porcelaine de Sèvres, il est évident qu'on ne peut songer à produire ces deux genres de poteries dans les mêmes appareils de cuisson ; il a fallu séparer absolument les deux fabrications. Comme, d'autre part, on n'avait pas prévu dans les plans primitifs qu'on aurait besoin de fours de petites dimensions pour des essais, rien n'avait été fait dans ce but ; la nécessité de construire des appareils nouveaux m'a porté à étudier en même temps un système de chauffage, appliqué avec succès ailleurs, mais qui n'avait pas encore été tenté à Sèvres : je veux parler du chauffage à flammes renversées ; il présente sur le chauffage par flammes directes divers
avantages : économie de combustible, régularité plus grande, meilleure conservation de la gazetterie. Un premier appareil d'essais a été construit en 1879; les excellents résultats qu'il a donnés m'ont encouragé dans cette voie, de sorte que la manufacture possède actuellement plusieurs fours de ce type (1).
Des instruments spéciaux, les pyromètres à circulation d'eau, ont été appliqués, en 1883, à tous les fours de la manufacture, pour diriger et régulariser leur marche. J'ai fait connaître, à cette époque, le fonctionnement de ces intéressants instruments (2).
Pour compléter ce qui a trait aux appareils de cuisson, je dois signaler la transformation complète de l'atelier des moufles et le remplacement des anciens appareils par ceux du système Pollard, changement qui a permis de remédier aux vices de construction qu'on avait constatés dès l'origine.
La manufacture peut être actuellement considérée comme terminée ; ce n'est pas qu'il n'y ait encore quelques dépenses à y faire : j'ai signalé ces desiderata à diverses reprises et il est probable que l'administration supérieure
(1) Le four F, ancien four à faïence, a été transformé et appliqué à la nouvelle fabrication en octobre 1880. Le four L, de 23 mètres cubes, a été construit en 1882. Le four M, de 2 à 3 mètres cubes, destiné plus particulièrement à la porcelaine tendre et aux flammés, a été terminé en 1886. Enfin, en 1886, je fis commencer le four A de 35 mètres cubes, en utilisant les matériaux d'un four sans emploi et mal construit. J'ai naturellement du demander une autorisation ministérielle pour ce travail (rapport du 25 février 1887). Les plans de ces fours ont été dressés, d'après mes indications, par MM. Auscher et Vogt, ingénieurs, chefs de service à la manufacture. Ils ont été communiqués et remis à divers industriels qui, après avoir suivi nos cuissons, m'avaient demandé à utiliser nos appareils dans leurs établissements.
(2) Annexes : Notices scientifiques, n° 2, p. 137.
ouvrira, peu à peu, les petits crédits nécessaires. L'éclairage au gaz du moulin et des ateliers de façonnage remplacerait avantageusement et presque sans frais l'éclairage à l'huile, malpropre et incommode; un mode de chauffage du moulin et de ses annexes autre qu'au moyen de poêles mobiles est indispensable ; la mise en état des laboratoires, dans lesquels la chaleur est accablante en été et le froid intolérable en hiver, ne pourra être ajournée; enfin on ne devrait pas hésiter à terminer, avant l'exposition universelle de 1889, la décoration du bâtiment d'honneur par quelques motifs de céramique et par une inscription monumentale qui ferait connaître la destination de la manufacture ; il en est de même de la cour qui doit recevoir au milieu de ses deux pelouses les statues de MM. Barrias et Guillaume, Bernard Palissy et la Céramique. Il serait désirable enfin qu'on pût réaliser les quelques vœux suivants qui compléteraient l'organisation d'un établissement si important et si monumental : installation d'une salle dans laquelle le personnel puisse être réuni pour des conférences ou des communications ; organisation d'une grande pièce pour l'exposition des objets qu'on désire ne pas offrir momentanément aux yeux du public, ou pour l'étude de projets dont l'effet doit être jugé à distance ; la machine à vapeur pourrait être affectée à actionner des dynamos destinés à divers emplois industriels ou à l'éclairage, sans compter son utilisation pour une installation de bains, qui procurerait au personnel une amélioration à laquelle il serait sensible.
Quoiqu'il en soit, l'organisation actuelle de la manufacture est très complète ; elle est somptueuse et vraiment digne de l'antique réputation qu'a conquise cet établissement dans le monde entier. Les ateliers de fabrication
sont vastes, bien éclairés, bien outillés; le grand coulage, notamment, par ses belles proportions et son matériel, peut être cité comme un modèle. Les fours sont en bon état; ils peuvent, malgré quelques vices de construction, être convenablement entretenus et améliorés. Les ateliers des artistes et les magasins sont très beaux. Enfin le musée céramique est incomparable à tous les points de vue; il serait parfait si la collection des modèles était plus accessible aux visiteurs.
Dans bien des cas certainement on a sacrifié les convenances et les commodités de la fabrication à l'apparat qu'on désirait donner à un grand établissement national; on a pensé que la manufacture de Sèvres n'était pas une simple fabrique de porcelaines, et on a cherché à lui enlever le caractère industriel pour lui donner celui d'une maison luxueuse, qui est à la fois un musée, un atelier d'artistes, un magasin d'objets de grand prix; en tenant compte de ces diverses considérations, il faut reconnaître que la manufacture présente un ensemble qui fait honneur à la France.
ADMINISTRATION PROPREMENT DITE
1. Reconstitution des archives. — La guerre de 1870 a fait disparaître un grand nombre de documents relatifs à l'histoire et à la fabrication de Sèvres; le déménagement de la manufacture en avait éparpillé beaucoup d'autres dans les différents services. La reconstitution de ces archives précieuses a été prescrite dès mon arrivée, et,
pour éviter que dans l'avenir pareils accidents pussent se reproduire, j'ai appliqué les diverses mesures suivantes.
La correspondance a été classée par dossiers ; dans un registre spécial chaque lettre, à l'arrivée et au départ, a été inscrite avec un numéro d'ordre, l'indication du dossier, un extrait de son contenu, et un renvoi aux lettres traitant la même affaire.
Les procédés de fabrication et de décoration découverts et adoptés dans les laboratoires et les ateliers n'étaient décrits dans aucun document officiel; conservés dans des notes personnelles, ils constituaient une sorte de propriété individuelle, exposée à disparaître de la manufacture avec leurs détenteurs; entrés dans la pratique, ils restaient anonymes sans que la part due à chacun dans l'invention pût être officiellement reconnue. Pour obvier à ces inconvénients, les chefs de service ont été invités à indiquer les perfectionnements introduits dans leurs ateliers depuis la publication de la dernière édition du Traité des arts céramiques , de Brongniart, et à les inscrire dans un Livre de fabrication; puis il fut décidé qu'à l'avenir chaque invention serait l'objet d'une note rédigée et signée par son auteur, et qu'elle serait insérée dans ce « Livre d'or de la manufacture (1) ».
Les chefs de service ont été invités en outre à noter au jour le jour les faits intéressants qu'ils auraient l'occasion d'observer, de manière à pouvoir m'en présenter à la fin de chaque exercice un rapport précis et exact. Ces documents sur F administration et la fabrication de la manufacture constituent un ensemble dans lequel on peut suivre pas à pas la marche de cet établissement.
(1) Annexes : Documents administratifs, n° 7.
Ils font connaître : les mesures administratives et financières, les rapports avec le personnel, la nomenclature et la description des cadeaux offerts par le gouvernement avec le nom des destinataires, la liste des visites officielles ; l'exposé sommaire des faits principaux de la fabrication, des cuissons avec leurs incidents, les modifications apportées aux fours et la description des fours nouveaux, l'indication des essais tentés, des procédés découverts avec les noms de leurs auteurs, la liste des principales pièces fabriquées ou décorées, avec le détail des opérations qu'elles ont subies et les noms des exécutants, la description des accidents constatés et des remèdes qui y ont été apportés, etc., etc.
Ce travail condense les procès-verbaux des livres spéciaux que chaque atelier est tenu de rédiger et qui relatent dans les plus grands détails toutes les observations d'un intérêt quelconque.
La conservation des modèles, dessins, peintures, objets de ronde-bosse, a été régularisée par l'arrêté du 8 avril (1).
Enfin un règlement (2) a déterminé les conditions dans lesquelles fonctionnerait le service de la bibliothèque .
§ 2. Les attributions des chefs de service laissant dans plusieurs cas le champ libre à des contestations ont été nettement limitées (3). Il importe, en effet, que dans une fabrication aussi complexe, dont lesuccèsdépendd'un ensemble d'opérations préparées par des personnes diverses, chacune puisse avoir la certitude que les matériaux mis à sa disposition présentent toutes les qualités requises, et que quand un accident est signalé on puisse aisément en
(1) Annexes : Documents administratifs, n° 8.
(2) IMd., n° 9.
(3) Ibid., n° 10.
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retrouver la cause pour chercher à en éviter le retour.
Dans le même ordre d'idées on a établi une ligne de démarcation dans la garde et la conservation de diverses collections (moules, planches gravées, couleurs, modèles, etc.); elles ont été réparties (1) entre les chefs de fabrication et le conservateur du musée, les unes pouvant être considérées comme des instruments de travail, les autres comme des modèles-types.
Le contrôle de la fabrication a été assuré par un service d'analyses des matières premières et des pâtes destinées à être livrées aux ateliers (2) ; l'essai empirique de ces produits, c'est-à-dire l'examen de leurs propriétés physiques, de leur aspect, de leur tenue au feu, n'est en effet pas suffisant; il est indispensable qu'on connaisse exactement la composition chimique des matériaux mis en œuvre ; à ce prix seulement on peut espérer tenir dans sa main une fabrication dans laquelle l'oubli du moindre détail peut entraîner des accidents. Brongniart attachait la plus grande importance à un tel service ; c'est grâce à lui qu'il a pu créer ses pâtes définies et fonder la fabrication sur des bases solides.
Une série d'imperfections constatées sur les objets de sculpture et les pièces décorées au grand feu (mai-septembre 1879) démontra la nécessité d'une surveillance plus rigoureuse des ateliers : le travail des mouleurs répareurs a été soumis à l'examen régulier d'un artiste sculpteur spécial (3) ; les procédés de décoration au grand feu ont été contrôlés d'une façon scientifique (4).
(1) Annexes : Documents administratifs, n° 11.
(2) Ibid., n° 12.
(3) Ibid., n° 13.
(4) Ibid., n° 14 et n° 14 bis.
Le résultai de ces dernières mesures, dont l'application a été méthodiquement poursuivie, est consigné dans une série de tableaux dont on trouvera quelques exemples dans le chapitre relatif à la fabrication.
La réunion des chefs de service, à laquelle le nom de conférence est donné, n'avait plus depuis de longues années d'autre objet que la réception des pièces terminées et la fixation de leur prix de vente. Il me parut utile d'augmenter son rôle : le directeur des travaux d'art, les chefs des ateliers de fabrication et de décoration, le chimiste, le chef des services administratifs et le conservateur du musée ont été invités à se réunir une fois par semaine dans la salle des conférences (1) sous la présidence de l'administrateur, les procès-verbaux étant rédigés par le secrétaire des bureaux; on continua comme par le passé à y examiner les pièces rentrant de la fabrication; mais, de plus, on y discuta contradictoirement toutes les questions intéressant l'administration de la manufacture, la fabrication, les procédés de décoration, la direction artistique, le musée et la bibliothèque. En donnant ainsi une cohésion plus grande à tous les services, en permettant aux différentes personnes chargées de leur direction de prendre par leurs avis ou leurs conseils une part directe à l'administration de la manufacture, j'espérais combiner plus utilement leurs efforts, exciter leur ardeur par l'importance donnée à leurs fonctions et augmenter leur autorité vis-à-vis du personnel (2).
(1) Cette salle est située dans le bâtiment d'honneur; elle est décorée de divers tableaux intéressant l'histoire de la manufacture et notamment des portraits de tous les directeurs de l'établissement depuis son origine jusqu'en 1879 exclusivement.
(2) Annexes : Documents administratifs, n° 15.
§ 3. Mesures d ordre et de sécurité. — L'inauguration quelque peu prématurée de la nouvelle manufacture, le fonctionnement simultané de deux établissements séparés, assez éloignés l'un de l'autre, avaient relâché les mesures de surveillance qu'exige la sécurité de collections précieuses et d'ateliers importants, ou en avaient rendu l'application illusoire. Les arrêtés concernant la surveillance générale (1), les rondes de nuit (2), le service des pompiers (3), ont comblé cette lacune; ils ne demandent pas d'explications spéciales ; ils ont d'ailleurs été directement inspirés de ceux qu'avait naguère rédigés Brongniart.
\J installation du téléphone qui, à partir de 1882, a relié les divers services entre eux, a complété ces mesures.
Dans des circonstances exceptionnelles, en présence d'épidémies de diphtérie, de choléra, etc., qui menaçaient les environs de la manufacture, il a fallu prendre des mesures sévères que la vie en commun, sous le même toit, rendait obligatoires dans l'intérêt de tous. On a suivi pour ces prescriptions les indications du docteur qui est attaché à l'établissement ; il n'y a pas lieu d'y insister.
Le bureau de distribution est une sorte de magasin dans lequel sont réunis les menus objets servant aux différents usages des employés de tous genres de la manufacture ; un agent spécial était autrefois chargé d'en opérer la distribution d'après la demande des chefs. Ce service a été modifié dans un but d'économie et de régularité (4), au mois de septembre 1879.
(1) Annexes : Documents administratifs, n° 16
(2) Ibid., n° 17.
(3) Ibid., nos 18 et 19.
(4) Ibid., n° 20.
MESURES D'ORDRE ET DE SÉCURITÉ
A la même époque a été organisé Yatelier de démonstration sur lequel il convient de donner quelques détails. On sait que la visite de la manufacture constitue une attraction offerte aux étrangers qui viennent à Paris; chaque jour, quelques centaines de personnes se présentent à Sèvres pendant les mois d'été ; leur promenade dans les ateliers de production et de décoration était une cause de trouble pour les artistes et les ouvriers, arrêtés ou incommodés par ce flot de visiteurs dont la curiosité prenait parfois le caractère d'une véritable indiscrétion; d'autre part, cette course rapide, sans explications, était réellement insuffisante pour les personnes qui désiraient tirer de leur visite un enseignement.
L'atelier de démonstration a été créé pour obvier à ces deux inconvénients : l'emplacement nécessaire faisant défaut, il fallut, pour éviter une construction dispendieuse, supprimer un service qui avait été installé peu d'années auparavant à Sèvres, mais qui n'avait aucune raison d'exister à la manufacture même, l'atelier de mosaïque; il fut transporté à Paris où il fonctionne sur les lieux auxquels son travail est destiné. Ce déménagement rendait libres les locaux occupés par les mosaïstes; je fus autorisé à en disposer : une partie d'entre eux fut consacrée à l'installation de l'école de dessin; l'autre fut transformée en atelier de démonstration (1).
Dans cet atelier on montre aux visiteurs les matières premières qui servent à produire la porcelaine ; un ouvrier y façonne des objets par les divers procédés du tournage, du moulage et du coulage; un décorateur fait connaître les procédés de peinture appliqués à Sèvres,
(\) Annexes : Documents administratifs, n° 21.
enfin, un agent explique, au fur et à mesure, les différentes phases de la fabrication ; au sortir de cet atelier on conduit les visiteurs près des fours dont on leur montre le fonctionnement, puis dans les magasins et au musée céramique. Il est superflu d'ajouter que rentrée des ateliers de production et de décoration n'est nullement interdite; mais elle est réservée aux personnes dont la visite n'est pas une simple affaire de curiosité : j'ai tenu à honneur, pendant mon administration, de diriger moi-même, dans tous les ateliers, les magasins et le musée, les écoles (1) qui régulièrement viennent à Sèvres y prendre une leçon de céramique et de leur faire une conférence sur les procédés de fabrication de la manufacture. La même visite complète a été offerte, bien entendu, aux personnages officiels présentés par l'admitration supérieure; il est peu de souverains ou de princes, d'ambassadeurs ou de ministres, de savants ou de grands industriels qui n'aient visité Sèvres pendant leur séjour à Paris; la liste en est dressée avec soin : c'est un titre d'honneur pour la manufacture.
§ 4. Comptabilité. — Elle se divise en comptabilité en deniers et en comptabilité-matières.
1 . La comptabilité en deniers est très simple : les recettes se composent des sommes touchées mensuellement au trésor et du montant des ventes faites dans les magasins de la manufacture ; les dépenses comprennent le versement au trésor des sommes perçues par la vente des magasins et la répartition mensuelle des sommes touchées au trésor entre les différents services (personnel
(1) École normale supérieure de Paris, école polytechnique, école centrale, école de commerce, écoles professionnelles de Paris et de Versailles lycées, etc.
et matériel), conformément aux prévisions budgétaires; chaque dépense est accompagnée d'une pièce justificative ; l'autorisation ministérielle est nécessaire pour engager les crédits relatifs au matériel.
La comptabilité-matières est beaucoup plus compliquée
Elle comprend :
1° Les mesures qui ont trait à l'achat des matières premières, à la surveillance de leurs transformations dans les divers ateliers de la manufacture, à la fixation des prix de vente des objets confectionnés, à leur entrée aux magasins, à leur sortie, etc., etc.
2° L'inventaire et la surveillance du matériel et du mobilier; ce service est resté en souffrance : l'installation fractionnée de la manufacture dans les nouveaux bâtiments, la simultanéité des fabrications dans deux établissements dont l'un devait disparaître et dont l'autre n'était pas terminée, les tâtonnements inévitables résultant d'organisations plus ou moins provisoires, rendaient un inventaire, fait d'après les règles administratives, impossible ou illusoire. Toutes les acquisitions faites ont été régulièrement inscrites, mais le travail complet de l'inventaire n'a pu être terminé jusqu'ici.
3° L'inventaire et la surveillance des collections du musée; ce dernier service rentre dans les attributions directes du conservateur, qui en a la responsabilité.
La comptabilité est dirigée par l'agent comptable, chef du matériel, garde général des magasins; les différents chefs de service tiennent les livres spéciaux qui ont trait à leurs ateliers et qui sont destinés à permettre
à l'agent comptable l'établissement de ses écritures.
L'exposé détaillé des mesures de comptabilité qui sont appliquées à Sèvres sort du cadre de ce travail; je n'en montrerai que les règles générales et les modifications qui y ont été apportées depuis 1879.
L'organisation déjà ancienne de ce service constitue un ensemble tout à fait remarquable, dont l'honneur revient en grande partie à Brongniart; elle a été perfectionnée successivement et je saisis avec plaisir cette occasion de reconnaître l'intelligence avec laquelle l'agent comptable qui a été mon collaborateur dévoué pendant presque toute la durée de mon administration, M. J.-J. Renard, a dirigé ce service compliqué.
Les opérations de la comptabilité-matières sont de deux ordres différents :
Les unes, qui n'ont lieu qu'une fois par an, ont pour objet l'établissement de l'inventaire en fin d'exercice, c'est-à-dire le recensement des matières premières et des objets confectionnés, ainsi que la comparaison des chiffres obtenus avec ceux de l'exercice précédent; chaque nature d'objets a un compte spécial; les déficits et les excédents qui ressortent de cette comparaison doivent être signalés et justifiés. C'est un travail minutieux qui exige plusieurs mois, parce qu'il porte sur un nombre immense d'objets.
Les autres ont lieu d'une façon régulière, pendant tout le cours de l'année; elles ont pour objet le contrôle de l'emploi de toutes les matières et de tous les objets existant à la manufacture.
Voici, d'une façon sommaire, comment ce contrôle
s'exerce. 11 porte sur les matières premières ainsi que sur les objets confectionnés.
Les matières premières (combustible, métaux précieux, terres et produits divers destinés à la fabrication), sont achetées d'après l'ordre de l'administrateur et sur le vu de bons dûment enregistrés; leur entrée régulièrement constatée est inscrite par catégorie d'objets et par ordre de dates dans des comptes individuels dont chaque premier article est fourni par l'inventaire précédent ; à partir de ce moment aucune transformation, aucun prélèvement ne peut être effectué sans un ordre écrit et sans que mention en soit faite en sortie; toute perte, tout déchet doit également être mentionné. Les matières premières sont livrées aux ateliers où elles subissent les transformations indiquées par des bons de commande; les pièces en cours de fabrication sont inscrites, au fur et à mesure de la production, par sortes et catégorie ; aucun passage d'atelier à atelier ne peut avoir lieu sans contrôle ni inscription, et il en est ainsi dans toutes les périodes de la fabrication ou de la décoration, jusqu'à l'achèvement complet des pièces.
Le nombre considérable de livres qu'exige une telle surveillance portant annuellement sur trente mille pièces de porcelaine environ, rend leur vérification compliquée et difficile ; le registre du mouvement général des pièces créé en 1883 a simplifié ce contrôle : dans ce registre, les objets pris au moment où ils sortent des ateliers de façonnage sont inscrits par nombres dans autant de colonnes qu'il existe de catégories d'objets; le passage successif de chacun d'entre eux dans les ateliers où il subit les diverses phases de la fabrication y est constaté par
un changement de chiffres; la comparaison des chiffres de chaque colonne dans chaque tableau permet donc de connaître par un simple coup d'œil le degré d'avancement de la fabrication et de vérifier l'exactitude des diverses inscriptions. Toute erreur ou omission est ainsi rendue impossible; c'est une véritable comptabilité en partie double.
Les objets confectionnés sont de deux natures : les porcelaines blanches et les porcelaines décorées.
Comme pour les matières premières les opérations de la comptabilité portent sur l'entrée et sur la sortie des objets.
Entrée. — Avant d'être reçues dans les magasins de réserve ou dans les magasins de vente, les pièces terminées sont soumises à une estimation.
Le prix du blanc est fixé sur les bases suivantes : on calcule aussi exactement que possible la valeur de la pâte employée pour chaque pièce, on y ajoute le prix du façonnage, de la cuisson, du modèle, des moules, etc., et on majore le total d'une quotité destinée à représenter les frais généraux incombant à cette partie de la fabrication (c'est-à-dire, les prix du transport, les pertes résultant du triage et de la dessiccation des matières premières, les frais de gazetterie, la manutention pendant les cuissons, les frais d'administration, enfin les accidents), dépense qu'il est impossible d'évaluer exactement pour chaque pièce fabriquée ; cette quotité a été successivement portée de 15 à 20 p. 100 du prix de revient brut. Le prix du blanc est clone représenté par le prix coûtant augmenté de 20 p. 100; chacun des éléments de ce prix est discuté en conférence tous les chefs de service réunis; le prix adopté est inscrit dans le livre des appréciations et il sert de base définitive aux prix acceptés pour
l'avenir, ainsi qu'aux prix de vente; les produits sont frappés d'une nouvelle majoration de 10 p. 100 à leur entrée dans les magasins de blanc.
Ainsi une pièce dont le prix de revient brut est de 100 francs, est d'abord majorée de 20 p. 100, ce qui porte son prix à 120 francs, puis de 10 p. 100, ce qui porte son prix à 132 francs au magasin de blanc.
Le prix des objets décorés est établi sur les mêmes bases. Il se compose des éléments suivants : sommes déboursées pour la décoration, valeur des métaux précieux employés par les décorateurs, prix de la monture (modèle, fonte, ciselure, dorure, etc.) ; l'estimation faite en conférence est, comme dans le cas du blanc, inscrite au livre des appréciations; elle sert de base à l'établissement du prix de vente et fixe la valeur pour laquelle une pièce analogue serait ultérieurement acceptée par la conférence. Un règlement tendant à unifier les tarifs admis pour les divers procédés de décoration et à simplifier le travail des bureaux, a été adopté en 1886 (1). Le prix de revient brut est majoré de 25 p. 100, représentant les frais de cuisson et de matériel, la valeur des essais qu'entraîne toujours un nouveau projet de décoration, les accidents de cuisson, etc.
Une nouvelle majoration de 40 p. 100 frappe les produits au moment de leur entrée dans les magasins de vente ; elle est destinée à compenser l'ensemble des frais généraux de la manufacture, les dépenses occasionnées par les recherches et les expériences qu'on y poursuit, etc.
Ainsi admettons que les frais de décoration et de monture soient de 1,000 francs; une première majoration de
(i) Annexes : Documents adminislrutifs, n° 22.
25 p. 100 porte ce chiffre à 1,250; le prix de la pièce en blanc, soit 132 francs, ajouté à ces 1,250 francs, produit 1,382 francs; 40 p. 100 sur 1,382 donnent 552 fr. 80; le prix de la pièce décorée, entrant au magasin de vente, sera donc de 1,934 fr. 80.
Telles sont les règles générales adoptées dans la fixation des prix des produits fabriqués à la manufacture; elles sont très scrupuleusement observées, bien que n'ayant jamais été confirmées par un arrêté ministériel, et il importe qu'elles le soient toujours. Il est facile de comprendre la perturbation qu'apporterait toute modification dans les tarifs établis : une différence dans l'estimation d'une pièce entraîne, en effet, une différence dans son prix de vente ; on est dès lors exposé soit à avoir dans les magasins des objets identiques cotés à des prix différents, soit à changer dans toutes les écritures le prix des pièces fabriquées antérieurement, ce qui troublerait profondément l'établissement des inventaires; ces mesures simples dans une exploitation industrielle sont fort compliquées dans les services publics.
L'inobservation des règles précédentes présente encore un autre inconvénient : elle s'oppose à toute comparaison des résultats de la fabrication à des époques différentes et rendpar conséquent difficile, sinon impossible, l'appréciation des progrès qu'elle fait ou des échecs qu'elle subit. C'est donc un devoir pour l'administrateur à la discrétion duquel est abandonnée la fixation des prix, de n'user de ce droit qu'avec la plus grande réserve et de ne majorer une pièce dans des proportions supérieures à celles de l'usage, que lorsqu'il s'agit d'un objet d'une valeur artistique tout à fait exceptionnelle.
C'est ici le moment de répondre aux questions qu'on pose quelquefois : la manufacture de Sèvres peut-elle réaliser des bénéfices? couvre-t-elle ses frais?
A vrai dire, ces questions n'ont jamais été approfondies à Sèvres : les administrateurs, préoccupés du but que doit viser cet établissement, des recherches qu'on y poursuit, de la perfection qu'on doit y atteindre, ne paraissent pas, d'après les documents que j'ai eus entre les mains, avoir examiné dans quelle mesure la manufacture était une charge pour les finances de l'État; ils ont considéré que les services qu'elle rend à l'art et à l'industrie, que l'éclat qu'elle fait rejaillir sur la France par la beauté de ses produits, ne peuvent être mesurés, appréciés ou limités comme dans une opération commerciale ou financière ; d'ailleurs, la manufacture, ayant presque toujours fait partie du domaine personnel des souverains, a pu échapper aux investigations sinon aux critiques .
Il n'en a pas été de même aux époques où, rentrant dans les services de l'État, elle a été soumise au contrôle du parlement et de l'administration ; chaque fois alors les assemblées du pays ont entendu formuler des plaintes relatives aux dépenses excessives qu'entraînent les manufactures nationales.
C'est la situation actuelle et nous voyons presque périodiquement attaquer les crédits demandés au parlement ; si les propositions de suppression n'ont encore rencontré jusqu'ici que peu de partisans, il n'en a pas été de même pour les diminutions budgétaires; ainsi la Chambre qui avait en 1881 voté une augmentation motivée par les réformes que j'avais proposées, a cru devoir en 1884 (1),
(i) Annexes : Documents administratifs, n° 23.
diminuer les crédits du personnel de la manufacture.
Paul Bert, ancien ministre de l'instruction publique et des beaux-arts, frappé de la disproportion qui existait entre la dotation de Sèvres et celle des autres services scientifiques, a écrit les lignes suivantes :
« Si la manufacture a pour objet unique le perfec- « tionnement des moyens de fabrication de la porcelaine, « il est vraiment permis de se demander, sans trop re- « douter d'être traité de Vandale, si ces perfectionne- « ments valent bien une dépense annuelle de plus de « 600,000 francs; aucune science, en France, ne dispose « d'un pareil budget. »
La situation, on le voit, peut devenir rapidement critique ; dans ces circonstances, j'ai cherché à me rendre un compte exact du sacrifice fait par l'État et à apprécier dans quelle mesure les dépenses qu'il fait sont couvertes par la valeur des produits fabriqués. Y a-t-il perte dans toute l'acception du mot? dans ce cas à quel chiffre s'élève-t-elle?
La comptabilité telle qu'elle existait à la manufacture ne permettait pas cette vérification ; en effet les inventaires dressés conformément aux règlements administratifs, n'étant pas destinés à indiquer les résultats financiers des gestions annuelles, ne font pas ressortir toutes les dépenses effectuées au cours de l'exercice; j'ai dû, comme pour un établissement industriel, faire établir un bilan exact dans lequel les sommes allouées par le budget sont mises en regard des dépenses, le compte étant complété par les différences relevées à l'inventaire des magasins entre le 1er janvier et le 31 décembre.
Comme la valeur donnée aux produits est basée sur la dépense réelle effectuée, il semble, à première vue, que
la balance doive forcément être exacte ; mais il ne faut pas oublier que cette valeur est majorée, et que cette majoration est censée représenter les frais généraux de la manufacture, y compris les accidents de fabrication. La question est de savoir : 1° si les frais généraux sont effectivement couverts par les majorations; 2° si les accidents de fabrication ne représentent pas une perte supérieure à celle qui a été admise, de ce chef, dans les frais généraux.
En ce qui concerne le premier point, il suffit de décomposer le budget pour voir que la somme totale des majorations est à peine suffisante ; en effet, si l'on additionne, d'une part, les dépenses qu'on peut appliquer au prix de revient brut de chaque objet, d'autre part les dépenses générales qui ne peuvent être ainsi réparties (traitements des chefs de service, des ouvriers du moulin et des fours, des gazettiers, des mouleurs en plâtre, des polisseurs, des aides; frais d'école, d'administration, d'essais; primes, etc., etc.), on constate que ces deux sommes sont à peu près égales ; les dépenses générales représentent environ la moitié du budget. Il n'y a pas à s'en étonner : la manufacture ne peut être sous ce rapport comparée à une fabrique; c'est un établissement public, une école, un musée ; à tous ces titres elle est obligée de supporter des dépenses considérables auxquelles échappent les manufactures privées.
Sur le second point, on voit que comme les majorations admises ne font que doubler à peu près le prix brut des produits, il ne reste qu'une somme très faible pour compenser les pertes de la fabrication ; pour que le compte ne se soldât pas en perte, il faudrait qu'il n'y eût jamais d'accidents, que toutes les pièces fussent sans
défaut, conditions irréalisables dans une telle industrie. On voit combien il importe de veiller à ce que la fabrication soit mise à l'abri des accidents; j'ai cherché, dans ce but, à me rendre compte de l'importance du chiffre qu'ils représentent, et, pour arriver à ce résultat, j'ai fait ouvrir un compte spécial à chaque nature de produits; j'ai pu ainsi constater les anomalies et les pertes des diverses branches de la production et appliquer en connaissance de cause tous mes efforts à améliorer les points faibles ; ce système a exercé une influence favorable sur les résultats de la fabrication, ils ont été particulièrement intéressants pour les bleus de four et pour les biscuits (1).
On voit, par ce qui précède, que les prix de vente ne représentent que les dépenses faites et qu'en conséquence la manufacture est en perte pour peu que la fabrication soit négligée ou l'administration relâchée ; une surveillance incessante doit être imposée dans tous les services si l'on ne veut s'exposer à de graves mécomptes.
J'ai fait établir sur les données qui précèdent les comptes de 1880-1886; l'enseignement qui est résulté de cette mesure me fait espérer qu'on continuera à l'appliquer.
Le compte de 1880 s'est soldé par une perte de. .
— 1881 — un bénéfice de
— 1884 — une perte de..
— 1885 — un bénéfice de 1886 — une perte de..
18,287 fr.
61,217 fr.
60,507 fr. 88,059 fr.
Ainsi pendant cette période de sept années la perte
(I) Voir pages 80 et 83.
définitive a étéde 27,552 francs, soit environ 4,000 francs par an. (Il ne faut tirer aucune conclusion de l'examen isolé d'un exercice, parce que les travaux de longue haleine et qui sont portés en compte à la fin de chaque année ne bénéficient d'aucune majoration ; ils ne reçoivent de plus-values qu'à leur entrée en magasin.) On voit donc que les sommes allouées à la manufacture de Sèvres pendant ces sept années ont eu leur contre-partie représentée presque mathématiquement par la valeur des produits, et qu'il n'y a pas eu, à proprement parler, de perte.
Il n'en reste pas moins constant que Sèvres coûte environ 500,000 francs par an à l'État, et les adversaires de la manufacture, qui nient son utilité, qui ne tiennent aucun compte des services qu'elle est appelée à rendre et du parti que le gouvernement en tire, émettent l'opinion que c'est une perte sèche, la valeur donnée aux produits fabriqués étant absolument fictive et hors de toute proportion avec leur valeur réelle. 11 n'est pas contestable que les prix de Sèvres sont beaucoup plus élevés que ceux de l'industrie privée, il est même nécessaire qu'il en soit ainsi pour que l'État ne soit pas accusé de lui faire une concurrence déloyale, mais cette différence est compensée par la beauté de la matière et la perfection de la fabrication, auxquelles on rend presque universellement justice ; il appartient à l'administrateur de veiller à ce que, sous ce rapport, les produits de Sèvres conservent les qualités exceptionnelles qui justifient ces plus-values.
Il m'a paru utile d'entrer dans ces détails et de montrer qu'en somme la manufacture peut n'être pour les finances de l'État l'occasion que d'un sacrifice minime; ces observations ne sont pas hors de propos à une épo-
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que où les économies sont recherchées avec tant de soin par le parlement. Il ne faut pas, quoi qu'il en soit, oublier que Sèvres est un établissement d'enseignement, et, comme toutes les autres écoles, une charge pour l'É tat ; des considérations budgétaires ne sauraient le détourner de sa voie et modifier son programme.
Sortie. — Les produits de la manufacture sont vendus, donnés ou prêtés; certains d'entre eux sont utilisés dans l'établissement même pour les besoins des ateliers et des laboratoires ou livrés au musée pour faire partie de la collection céramique.
Ventes. — Vente du blanc. — Les seules ventes un peu importantes de blanc sont celles des objets destinés aux usages domestiques (assiettes, plats, tasses, etc.). La vente des porcelaines dites de choix a toujours été interdite; celle du « rebut » seule a été autorisée. Voici en quoi consiste cette catégorie d'objets : bien que les pièces soient toutes fabriquées avec le même soin, par des procédés et avec des matières identiques, bien qu'elles ne soient acceptées aux fours que si elles paraissent avoir toutes les qualités requises, elles sont pendant la cuisson exposées à tant de chances d'accident, qu'elles ne sauraient toutes être jugées assez belles pour être décorées. Au moment du défournement, on élimine et on brise celles qui sont déformées; les autres, après avoir subi les opérations du finissage, sont minutieusement examinées par les agents du magasin qui les trient et les classent en catégories correspondantes à leurs qualités; ce classement, dont la responsabilité incombe à l'agent comptable, ne devient définitif qu'après un nouvel examen fait par l'administrateur; il importe pour la réputation des produits de la manufacture qu'on y apporte la plus grande rigueur
et que le désir d'annoncer de brillants résultats à la fin de l'exercice n'entraîne pas des complaisances regrettables. Les pièces d'assez belle qualité pour être décorées sont mises à part et réservées aux ateliers de décoration ; les autres, désignées sous le nom de « rebut », sont ou plutôt étaient vendues.
Ce rebut conserve naturellement les qualités principales de la porcelaine de choix : les tares qui la font rejeter pour la décoration n'affectent ni la finesse du grain, ni la beauté de la pâte ou de l'émail, ni la pureté du profil ; aussi est-il recherché avec empressement par les personnes qui aiment les choses délicates et élégantes ; malheureusement ce n'est pas à ce public d'élite qu'il parvenait le plus généralement ; il était acheté par les marchands de Paris, qui le faisaient décorer dans des ateliers privés et le vendaient ensuite comme produits de Sèvres.
La marque aurait dû arrêter ce commerce illicite ; il n'en a rien été: les marchands peu scrupuleux qui s'y livraient n'hésitèrent pas à la falsifier. La marque était dès l'origine appliquée à Sèvres sur la couverte de la porcelaine ; il était donc facile aux décorateurs de la copier et de la fixer pendant leurs cuissons de moufle. Pour obvier à cet inconvénient, on prit le parti, il y a quarante ans environ, de timbrer la porcelaine sur le dégourdi, sous la couverte par conséquent, et l'on adopta pour cet usage une couleur indélébile, le vert de chrome ; on pensait que les décorateurs n'ayant en général pas de feux de four à leur disposition, ne pourraient pas imiter cette marque. Toutes les pièces, celles de rebut comme celles de choix, portèrent donc sur elles à la sortie du four la preuve indiscutable de leur origine ; un trait de roue oblitéra la marque sur les pièces de rebut ; mais
la contrefaçon ne fut pas arrêtée, le public ne comprenant pas ou ne voulant pas comprendre la valeur du trait de roue, et l'on fut amené à penser que cette mesure tournait plutôt contre la manufacture dont la complicité parut même engagée, puisque, s'il était exact de dire que la décoration était fausse, il n'en était pas moins certain que la pièce en blanc était authentique. La marque sous couverte fut donc supprimée et à partir du 1er août 1877 les porcelaines ne furent plus marquées qu'au feu de moufle. 11 est inutile d'ajouter que la vente du rebut continuant comme par le passé donna lieu aux mêmes abus; ils devinrent excessifs : les décorations les plus médiocres, les dorures les plus défectueuses furent écoulées sous le pavillon de Sèvres et il suffît de parcourir les étalages de certains magasins de Paris et de l'étranger pour comprendre le tort que ce commerce a dû faire à la réputation de la manufacture. En présence du développement pris par une contrefaçon aussi redoutable et de l'inutilité des mesures successivement adoptées, j'ai proposé, en 1 880, les dispositions suivantes qui furent arrêtées (1) : la marque sous couverte fut rétablie et la vente du blanc interdite ; les pièces de qualité insuffisante pour être classées dans le « choix » et dignes cependant de recevoir une décoration simple furent mises en vente, mais dans des conditions spéciales ; elles portent une décoration de couleur ou de couleur et d'or, mais elles ne peuvent être décorées en or seul ; elles reçoivent audessous de la marque au grand feu un timbre particulier (cette décoration et cette marque sont telles qu'il est difficile ou dispendieux de les masquer), enfin les pièces
(1) Annexes : Documents administratifs, n° 24.
défectueuses sont données gratuitement aux hôpitaux. Pour rendre ces mesures plus efficaces les différentes marques ont été déposées au tribunal de commerce de la Seine, formalité qui n'avait pas été remplie jusqu'alors.
La vente des pièces décorées en couleur ou en or et couleur n'a pas encore pris un grand développement ; il sera cependant facile de lui faire produire un chiffre égal à celui de la vente de l'ancien rebut et dans ces limites la manufacture ne pourra être accusée de vouloir faire concurrence à l'industrie privée.
L'arrêté supprimant la vente du blanc est de date trop récente pour qu'on puisse en apprécier dès maintenant les conséquences ; les achats faits antérieurement avaient été si importants qu'il existe encore, entre les mains des marchands, beaucoup de ces porcelaines rebutées ; mais les nombreuses demandes, plus ou moins impérieuses, qui ont été faites à la manufacture prouvent que la mesure est utile et qu'elle donnera les résultats désirés.
La nouvelle classification des produits au sortir du four et leur destination à des emplois différents ont entraîné l'obligation de modifier les anciens arrêtés relatifs aux diverses catégories de choix ; l'arrêté ministériel du 17 mars 1880 (1) a régularisé la situation.
Vente des objets décorés. — Tous les objets décorés sont mis en vente sauf ceux que l'administrateur juge utile de conserver pour les faire servir à l'ameublement des palais nationaux et des ambassades de la République, pour les faire figurer dans les grandes expositions ou pour les faire attribuer au musée céramique ; à ce dernier service sont réservés les objets qui présentent un
(1) Annexes : documents administratifs, n° 25.
caractère quelconque de nouveauté technique ou un intérêt artistique exceptionnel.
La commission du budget a souvent exprimé le désir de voir développer la vente des porcelaines de Sèvres et de tirer de la manufacture des ressources plus importantes pour le trésor. Il serait facile de réaliser ce désir ; on y arriverait avec certitude si Ton appliquait à Sèvres l'organisation financière et le régime d'un établissement industriel, si l'on ouvrait à Paris et ailleurs un magasin ou un dépôt, si l'on intéressait les agents, les ouvriers et les artistes ; il en a été ainsi naguère, et le directeur notamment a eu, à de certaines époques, une part d'intérêt sur les ventes qui triplait ses appointements. Mais il est évident qu'un tel programme est en opposition avec le but de la manufacture ; elle doit, on ne saurait trop le répéter, être une initiatrice, créer des modèles nouveaux, produire des pièces irréprochables, et cela sans préoccupation d'argent; tout ce qui la détourne de ce programme me paraît devoir être écarté.
D'ailleurs le développement de la vente aurait des conséquences fâcheuses à un autre point de vue ; rechercher la vente, c'est provoquer les commandes, c'est presque forcément s'obliger à accepter les demandes des clients ; au lieu de diriger le goût du public, Sèvres serait fatalement entraîné à le suivre. On ignore généralement quelles commandes bizarres parviennent à la manufacture ; elle a le devoir et elle conserverait bien entendu le droit de les refuser, mais comment concilier ce rôle avec celui d'un établissement qui cherche des acheteurs?
L'expérience a fourni' à cet égard des leçons dont il faut profiter : il suffit de rappeler ce qui est advenu des manufactures d'État dans d'autres pays.
A-t-on, enfin, songé aux protestations que ne manqueraient pas de faire les représentants de l'industrie privée? les fabricants du Limousin, du Berri, les décorateurs de Paris s'élèveraient assurément contre cette manière d'agir et ils n'auraient pas de peine à montrer qu'une concurrence faite à l'industrie par l'État qui n'a à supporter ni loyers, ni impositions, ni aucune des charges des établissements privés est absolument inadmissible.
Je ne crois donc pas que le développement de la vente des produits de Sèvres soit d'accord avec les intérêts bien entendus de la manufacture. J'ajoute que, dans mon esprit, non seulement on ne devrait pas chercher à tirer des ressources pécuniaires plus importantes de cet établissement, mais qu'on devrait renoncer complètement à cette recette ; il serait très utile, au lieu d'exiger le versement dans les caisses publiques des sommes que Sèvres retire de la vente, de l'autoriser à les appliquer à son propre développement, à les consacrer à l'acquisition d'un matériel plus perfectionné et de pièces de céramique précieuses ou à la réalisation des expériences importantes que fréquemment on n'y peut tenter faute de ressources ; la manufacture est, en effet, enfermée dans les limites d'un budget sans élasticité, dont chaque détail est arrêté près de deux ans à l'avance. Si on l'autorisait, comme d'autres établissements d'ailleurs, à employer ses recettes pour son entretien et son développement ou même pour l'amélioration du traitement des employés, on lui donnerait un encouragement dont les résultats avantageux ne tarderaient pas à se faire sentir.
Dons. — Les dons ou cadeaux faits par le gouvernement peuvent être répartis en quatre catégories :
1° Les présents faits aux grands personnages et qui
sont, en général, des objets d'une valeur artistique réelle.
2° Les porcelaines offertes aux musées et aux établissements d'instruction; ce sont, selon leur destination, ou des pièces d'art, ou des objets présentant plus particulièrement un intérêt technique. Ces donations avaient autrefois un caractère définitif et les porcelaines donn ées étaient rayées des inventaires de la manufacture ; ces dispositions ont été récemment modifiées : aujourd'hui seules les pièces offertes aux établissements étrangers sont considérées comme données ; celles qui restent en France ne sont que prêtées. Je reviens plus loin sur cette question.
3° Les porcelaines données pour reconnaître les services rendus par des fonctionnaires ou d'autres personnes appelées à éclairer de leurs conseils les commissions du gouvernement. Il est d'usage de laisser les destinataires faire leur choix eux-mêmes ; s'ils ne trouvent pas, parmi les pièces du magasin, d'objets à leur convenance, ils sont autorisés à les faire fabriquer. Ce sont des cadeaux d'importance moindre que les précédents, mais la somme affectée par le gouvernement à chacune de ces libéralités est en général suffisante pour que la manufacture puisse, aux conditions de prix fixées, produire des objets intéressants.
4° Les porcelaines données aux sociétés de bienfaisance, aux loteries de charité, aux concours de tir, de gymnastique, etc. ; ce genre de cadeaux s'est peu à peu, sur la demande des fonctionnaires ou des membres du parlement, étendu aune foule d'associations de tous genres qu'il paraissait utile d'encourager.
Le nombre s'en est développé considérablement; sans vouloir donner ici des chiffres précis on peut dire qu'il a à peu près décuplé depuis 1875 ; pour ne pas sacrifier à ce
service une trop forte partie du budget de Sèvres, on dut naturellement diminuer la valeur de chacun de ces cadeaux et les prix imposés à la manufacture tombèrent à des chiffres dérisoires. Le résultat de ces mesures est très fâcheux : il est impossible dans les conditions de la fabrication de Sèvres de produire des objets artistiques aux prix indiqués et l'on se trouve dans l'obligation de donner ou des porcelaines blanches, ou des pièces unies recouvertes d'un fond de couleur enrichi au moyen de quelques filets dorés ou d'une frise imprimée ; or, les porcelaines blanches quelle qu'en soit la perfection sont rarement appréciées et ne peuvent en réalité pas être considérées comme un cadeau gouvernemental ; quant aux vases ou aux coupes de couleur, leur banalité ne permet guère de les distinguer d'objets similaires de l'industrie privée; ils ne me paraissent de nature ni à faire honneur au donateur, ni à rehausser le prestige de la manufacture.
J'ai fréquemment, et dès les premiers jours de mon administration, signalé les inconvénients que présentaient ces libéralités ; j'ai fait ressortir combien il importait de ne produire que des ouvrages artistiques ; j'ai demandé qu'on voulût bien chercher à diminuer le nombre de ces cadeaux et augmenter la valeur de chacun d'eux, pour pouvoir leur donner plus d'intérêt.
Mes observations n'ont pu modifier les dispositions de l'administration supérieure qui est sans doute obligée de se plier à des nécessités auxquelles elle croit pouvoir à la rigueur sacrifier un peu la réputation de la manufacture.
Prêts. — On donne ce nom aux cadeaux qui, n'ayant pas le caractère de concession, sont généralement temporaires ou provisoires. Telles sont les porcelaines qui servent à l'ornementation des palais nationaux, des
ministères, des ambassades, etc., ou celles qui figurent dans les collections des musées.
La mesure qui fait considérer ces objets comme prêtés est récente : autrefois ils étaient concédés à titre définitif. Elle entraîne comme conséquence l'obligation de les inscrire tous les ans sur les registres d'inventaire de la manufacture, inscription non seulement onéreuse puisqu'elle exige un travail long et minutieux, mais absolument futile pusqu'il n'y a aucun moyen de vérifier, à Sèvres, si ces objets sont en bon état, si même ils existent encore. En 1886, j'ai fait ouvrir un registre spécial dit « des prêts » ; il renferme la désignation de tous les objets qui rentrent dans cette catégorie et qui ont cessé d'être inscrits annuellement dans le livre des inventaires. L'administration des finances a bien voulu approuver cette manière de faire.
Une autre conséquence de la théorie des prêts est la possibilité pour l'administration supérieure de renvoyer indéfiniment dans les magasins de Sèvres, les pièces qui, après avoir été pendant de longues années exposées dans les ministères, les palais ou les musées, ne sont plus jugées dignes d'y figurer ou ont cessé d'y plaire. 11 y a peu d'années, il a été question d'enlever des palais nationaux les vases qui, depuis le commencement du siècle, leur ont été successivement affectés ; il a été reconnu que leurs qualités d'art ne sont pas toujours en rapport avec les autres parties de l'ameublement, et l'on a pensé qu'il serait avantageux de les remplacer par des vases fabriqués spécialement pour ces palais, dans le caractère qui convient à chaque appartement; devenus ainsi sans emploi ils auraient été restitués à la manufacture.
Une telle mesure serait fâcheuse. Les magasins de Sè-
vres sont très fréquentés : l'intérêt de la manufacture demande que leur aspect soit renouvelé aussi fréquemment que possible, qu'ils aient un caractère moderne et d'actualité ; il faut que les visiteurs y trouvent la trace des progrès réalisés ; ce n'est pas en y accumulant des porcelaines du premier empire et du règne de Louis-Philippe, qu'on rendrait la visite de ces magasins attrayante. Il existe d'ailleurs à Paris un établissement spécialement chargé d'utiliser les produits des manufactures nationales et auquel incombe exclusivement le soin de la décoration des palais : c'est le mobilier national ; il serait très facile de créer, entre ces différents services, des rapports rationnels qui sauvegarderaient leurs intérêts réciproques.
La moyenne des « sorties » de la manufacture dans la période 1879-1886 a été annuellement de 478,098 francs; elles se subdivisent de la façon suivante :
Ventes 110,403 francs.
Emplois (pièces livrées au musée ou dans les
ateliers) 60,310 —
Présents 213,518 —
Loteries, concours, etc 72,400 —
Mobilier (service et ornementation des palais
nationaux) 18,967 —
Casse (pièces brisées ou diminuées de valeur). 2,500 —
478,098 francs.
Pendant la même période, la valeur des produits entrés dans les magasins a été, en moyenne, de 594,298 francs.
Comme on le voit, il existe entre ces deux chiffres une différence de 116,200 francs; elle représente l'excès de la production annuelle sur les ventes, les prêts ou les dons, et l'augmentation par conséquent de la richesse des magasins.
Les sorties, de quelque nature qu'elles soient, ne
peuvent avoir lieu qu'en vertu d'un ordre ministériel (les ventes seules font exception) ; elles sont régularisées par des arrêtés, et la radiation des inventaires n'a lieu qu'après la réception de ces arrêtés.
La livraison des porcelaines à leurs destinataires a été l'objet de réglementations diverses. Autrefois elle était faite directement par les soins de l'administrateur qui choisissait les objets en se conformant aux indications de prix données par le ministre. En 1877, ce service fut enlevé à la manufacture : un dépôt des porcelaines de Sèvres fut créé 3, rue de Valois, dans les bureaux de la direction des beaux-arts qui se chargèrent du choix des objets, de leur expédition et de la comptabilité qu'entraîne le service de ces allocations (il y a environ 600 comptes de destinataires). Sèvres alimentait ce dépôt d'après les indications du bureau des manufactures nationales. Ses inventaires n'étant pas déchargés par le fait de la livraison au dépôt, mais uniquement par la notification des livraisons aux ayants droit, il est aisé de comprendre que cette organisation devait donner lieu à de fréquents malentendus: un oubli d'inscription, une erreur dans l'indication de la valeur des pièces, l'échange d'un objet contre un autre effectué au dépôt par un destinataire après que la notification de la première livraison avait été faite à Sèvres, etc., entraînaient, à côté de pertes de temps incessantes, l'impossibilité matérielle d'établir un inventaire correct en fin d'exercice. Bien que l'inutilité de ce rouage fût évidente, la suppression n'en fut pas décidée sans difficultés et la période de transition qui précéda le régime actuel pourrait être signalée comme un type des complications que le désir de la perfection administrative peut faire imaginer. Le dépôt a été supprimé
PERSONNEL
en 1886 ; les porcelaines qui s1y trouvaient furent rendues à la manufacture et, depuis, c'est elle qui est chargée du service des livraisons : après avoir reçu avis des arrêtés de concession, elle remet directement aux ayants droit les objets qui leur sont attribués et elle envoie à l'administration centrale un relevé hebdomadaire de ces sorties sur un état unique qu'il suffît de faire régulariser par un arrêté ministériel pour que les écritures conformes puissent être passées.
§ 5. Personnel. — Je passerai en revue dans ce paragraphe les mesures d'ordres divers qui ont été prises dans mes rapports avec le personnel, les règlements qui ont fixé les conditions du travail ainsi que le recrutement des ouvriers, et les récompenses qui ont été accordées sur ma proposition aux employés de la manufacture.
1. Au mois de mai 1879, un certain nombre d'artistes et d'artisans dont le talent et l'habileté laissaient trop à désirer, quelques fonctionnaires ou employés dont les attributions étaient mal définies ou dont la présence était sans objet furent mis à la retraite ou remerciés. Les ateliers de photographie, de dorure et de galvanoplastie dont les dépenses n'étaient pas en rapport avec les services rendus furent fermés. Les ateliers des mosaïstes furent transférés à Paris.
Les économies réalisées de ce chef m'ont permis d'augmenter certains traitements trop minimes et d'engager quelques artistes qui avaient fait leurs preuves ailleurs ; les locaux devenus vacants ont été, les uns affectés à l'école de dessin que je venais d'organiser, les autres transformés en ateliers de démonstration pour les visites des étrangers.
DISPOSITIONS GÉNÉRALES
Article premier. — La journée de travail commence, en été, à 7 heures du malin et, en hiver, à 8 heures. Elle suit les gradations indiquées au tableau annexé au présent règlement.
Art. 2. — En raison des changements apportés aux heures d'entrée, l'heure du déjeuner est retardée : ce repas aura lieu à 11 heures, et la rentrée devra se faire au plus tard à midi 30 minutes, heure à laquelle la porte sera fermée. Il n'y aura pas d'autre temps de repos dans la journée.
Art. 3. — Les ouvriers, les employés à la journée, les élèves sont obligatoirement soumis aux heures d'entrée et de sortie indiquées par le tableau. Une cloche d'appel sonnera 10 minutes avant les heures d'entrée ou de rentrée, et 5 minutes avant celles de sortie.
Une feuille sera émargée à chaque entrée par les employés soumis à la cloche, en vue de constater les retards.
Les constatations générales de présence ou d'absence se feront dans les ateliers par le chef de service.
Art. 4. — Sans être astreints aux mêmes obligations, les artistes et employés travaillant aux pièces sont priés, pour la bonne marche et l'harmonie générale, d'adopter le plus possible les mêmes heures de travail et d'accepter celle qui est indiquée pour le déjeuner.
Art. 5. — A l'atelier, chacun est invité à occuper assidûment la place qui lui est affectée et à s'employer le plus activement et le mieux possible.
Les sorties pendant le temps du travail doivent être évitées sans motif sérieux; elles pourraient même être interdites aux travailleurs aux pièces, si, contrairement à toute prévision, ils venaient à en abuser.
Les employés à la journée ne peuvent sortir sans laissez-passer.
Art. 6. — Les visiteurs ne sont admis dans les ateliers qu'avec une autorisation spéciale et qu'accompagnés d'un conducteur.
Art. 7. — La clef de chaque atelier devra être déposée chez le concierge, à un tableau affecté à cette destination.
Art. 8. — Les artistes et ouvriers relèvent immédiatement de leurs chefs de service, auxquels toute demande de travaux, de congé, etc., devra être adressée en temps opportun, pour être soumise à l'administrateur.
DISPOSITIONS SPÉCIALES
Art. 9. — Aucun travail ne s'exécutera sans une commande écrite et signée du chef de service. Le nombre commandé devra êlre observé. Les objets de tournage seront exécutés d'après le trait indiquant la forme exacte, les épaisseurs, le supporlage, elc. Ce trait sera revêtu des signatures de l'administrateur et du chef de service. Aucun objet de moulage ou de garnissage ne devra s'exécuter sans un modèle exact à suivre.
Art. 10. — Les travaux de tournage et de moulage doivent être tous marqués par l'exécutant principal, de l'initiale de son nom, du millésime et du nombre mensuel. Les différents coopérateurs doivent également marquer, mais sans dater. Aucun travail ne peut passer au four sans avoir été rigoureusement vérifié et reçu.
Art. H. — Les modèles de sculpture, les travaux de décoration en pâte sur pâte, de peinture, de dorure et d'ornementation ne pourront être exécutés (les études suffisantes préalablement faites) qu'après avoir été approuvés par le directeur des travaux d'art et l'administrateur.
Le prix de chaque pièce devra être fixé approximativement avant le commencement du travail; ce prix d'estimation servira de base pour les appréciations définitives après achèvement, et pourra comporter un écart d'un sixième en plus ou en moins. Chaque travail original devra êlre signé du nom de l'auteur ou du monogramme de l'exécutant, selon son importance.
Art. 12. — On continuera d'appliquer le tarif pour les ouvrages qui s'exécutent en nombre. Ce tarif est toujours révisable.
Pour les pièces nouvelles, le prix sera établi d'avance, s'il y a possibilité, ou aussitôt après l'exéculion des premiers exemplaires, par analogie soit avec la fabrication de Sèvres, soit avec l'industrie privée. Les objets de tournage auront un prix unique; ceux de moulage pourront avoir deux classes de prix, selon le maximum et le mérite de l'exécutant.
Art. 13. — Les notes ne peuvent comprendre, pour être portées en compte ou liquidées, que des travaux achevés et reçus, ou seulement des acomptes jusqu'à concurrence du traitement du mois, si le travail est amplement justifié, mais non autrement.
Art. 14. — L'or est distribué, sur un bon du chef, aux peintres doreurs et décorateurs pour l'exécution des pièces; cet or étant de fait une valeur de caisse, l'artiste en doit le compte le plus exact; en conséquence, une note particulière indiquant la balance complète entre l'or reçu, l'or employé dans le courant du mois et ce qui reste en mains, devra être remis par l'artiste, à la fin du mois, au bureau des ateliers» afin que le- compte soit régulièrement à jour.
Dans le cas où l'artiste ne justifierait pas de l'emploi de l'or qu'il a reçu, la valeur de cet or lui serait retenue à la caisse.
Art. 15. — Dans le but d'exciler l'émulation dans toutes les branches de la production de la manufacture, et de favoriser le progrès et la perfection vers lesquels elle doit tendre, des primes pourront être accordées pour tout objet de fabrication ou de décoration dont la réussite aura été exceptionnelle, ou pour lequel des soins particuliers auront été donnés.
Par contre, des retenues pourront être appliquées pour travaux négligés ou manqués.
Art. 16. — Les chefs de service, les artistes et les ouvriers sont autorisés à faire tous les essais et tentatives d'amélioration qui leur seront inspirés par leurs travaux. Ils ne seront pas rétribués pour le temps qu'ils consacreront à ces recherches. Mais si le résultat est intéressant, il sera mentionné dans le registre officiel des procédés, avec le nom de l'auteur; celui-ci pourra, en outre, recevoir une récompense ou une gratification dont l'importance sera proportionnée au mérite de la découverte.
Art. 17. — Les chefs de service sont chargés, chacun pour son département, de l'exécution du présent règlement.
L'administrateur, Ch. LAUTH.
Sèvres, 27 mai 1879.
Heures d'entrée et de sortie.
SORTIE
heures.
L'heure du déjeuner est invariablement fixée, pendant toute l'année, de 11 heures à 12 heures 1/2.
Les points qui différencient ce règlement du précédent sont les suivants : l'article 1er diminue d'une heure la durée du travail pendant les mois d'été : la journée commençait auparavant à 6 heures (arrêté du 8 février 1872, signé L. Robert).
L'article 2 augmente d'une demi-heure le temps consacré au déjeuner.
L'article 4 donne aux artistes une indépendance plus grande que celle qui leur avait été accordée jusqu'alors : « Les artistes aux pièces devront se trouver dans leurs ateliers de 8 à 10 et de 11 heures à 5 heures et demie (30 mars 1842, signé A. Brongniart) » ; « les artistes et les ouvriers aux pièces sont invités à se trouver dans leurs ateliers de 8 à 10 et de 11 heures jusqu'à la cloche du soir (3 février 1852, signé Ebelmen) » ; « messieurs les artistes aux pièces sont invités à se rendre dans leurs ateliers à 9 heures au plus, tard et à assurer leur présence dans les travaux de midi à 5 heures (5 juillet 1871, signé L. Robert).
Les articles 15 et 16 ont pour but d'encourager l'initiative des chefs de service, des artistes et des ouvriers par la promesse de primes et de gratifications proportionnées au mérite des travaux.
Un nouveau règlement modifia, à partir du 22 octobre 1881, l'organisation du travail et les rapports du personnel avec l'administration. Voici les motifs de ce changement.
Le travail aux pièces et l'appréciation qui est la base de ce système sont rationnels lorsqu'il s'agit d'un produit marchand, régulier, qu'on peut estimer d'une façon
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assez précise pour que les intérêts de l'exécutant soient sauvegardés aussi bien que ceux du patron; dans ce cas la rémunération est proportionnée aux efforts faits, aux résultats obtenus ; cela est équitable. Il peut en être ainsi à Sèvres lorsqu'il s'agit du façonnage d'objets s'exécutant en nombre, ou de la décoration de pièces dont l'analogie avec des ouvrages antérieurement exécutés donne une base à la discussion du prix. Autrefois, lorsqu'on produisait des quantités considérables de services décorés, de vases à médaillons, ou même lorsqu'il s'agissait de copier des tableaux, l'appréciation était relativement facile, parce que ces travaux, renouvelés fréquemment et par des mains différentes, donnaient une sorte de moyenne exacte pour les prix de revient; on savait qu'un ornement, une fleur, une figure d'une dimension déterminée représentait telle ou telle somme d'argent. Encore cette estimation entraînait-elle fréquemment des difficultés : l'application de tarifs anciens remontant à un demi-siècle n'est pas équitable et elle rendait nécessaire une nouvelle estimation, source de discussions pénibles. Si l'on peut rétribuer certain travail proportionnellement à la quantité produite, il n'en est plus ainsi d'un travail dont la qualité forme le principal mérite ; la difficulté est d'autant plus grande, qu'en céramique on ne peut juger la valeur réelle du produit qu'après les cuissons, lorsque le feu a terminé son œuvre ; une figure peinte, dont l'aspect paraît satisfaisant avant le passage au feu peut être sans valeur si l'exécutant manque d'expérience ; une pièce de sculpture d'un aspect irréprochable à l'état cru ne sortira du four que déformée ou fissurée si elle a été moulée sans soin ou mal modelée; or, il est bien rare que l'artiste se reconnaisse coupable d'une erreur : c'est le
feu qui a été mal conduit ! et comme il n'est pas toujours possible d'établir la cause réelle de l'accident, la pièce défectueuse devra être payée comme si elle était parfaite.
Ces difficultés sont plus grandes encore lorsqu'il s'agit de compositions originales, d'œuvres d'art conçues tout entières par l'exécutant ; pour déterminer la valeur d'un de ces ouvrages, il faut prendre pour base ou son mérite artistique ou le temps qui y a été consacré; généralement on tenait compte à Sèvres de ces deux éléments d'appréciation. Le temps me paraît un faux point de départ : on sait que chaque artiste figure au budget pour un traitement annuel dont le montant doit être représenté par la valeur des pièces produites ; il aurait donc intérêt, s'il n'était retenu par la probité, à consacrer à son travail, ou tout au moins à faire compter comme passé, un temps aussi long que possible ; ce serait tout avantage pour lui, car il pourrait, dans le même intervalle, produire d'autres pièces ; ce serait avantageux aussi pour ses collègues appelés peut-être à faire des travaux analogues ou identiques, ces secondes éditions rentrant à prix co?inn, c'est-à-dire au prix de l'appréciation première; on voit à quelles dures épreuves peut être exposée la conscience des artistes. Le temps est donc une fausse base de discussion et, de fait, il importe peu que l'artiste ait consacré trois mois, six mois ou un an à son œuvre, l'important étant qu'elle soit parfaite ; l'avantage est à celui qui a assez détalent et de métier pour faire vite et bien.
C'est donc la qualité du travail qui doit être la base de la rémunération ; ce n'est pas chose aisée : la valeur d'une œuvre d'art, fut-elle irréprochable, n'est pas absolue; elle dépend du goût personnel, de la tournure d'esprit de l'acheteur, quelquefois peut-être de ses disposi-
tions plus ou moins bienveillantes. C'est la loi générale de l'offre et de la demande. Or, l'artiste a une tendance bien naturelle à exagérer son mérite ; l'administrateur avec lequel il discute ses prix, s'il ne partage pas d'emblée sa manière de voir, cherche à s'éclairer par des avis impartiaux, par l'examen des précédents ; quoi qu'il fasse, il mécontentera son collaborateur; sans cloute l'artiste finira par accepter les conditions proposées, mais dans ses travaux futurs il escomptera une diminution possible etdem andera un prix plus élevé. C'est un marchandage incessant, sans dignité, et qui ne m'a pas paru admissible dans un établissement où l'union, l'action et la confiance réciproque peuvent seuls développer l'initiative individuelle, loi du progrès et de la marche en avant.
Pour pallier ces inconvénients, j'ai essayé de fixer un prix approximatif avant la mise en train du travail et d'après les projets à l'aquarelle exécutés par les artistes. D'autres difficultés se présentent alors, les intérêts des artistes et de l'administration étant en opposition : l'artiste, désireux de gagner le plus rapidement possible le prix qui lui a été offert, est entraîné à conduire trop lestement ses premiers essais, il ne les mène pas jusqu'au point où la certitude de la réussite est assurée ; au cours de l'exécution il évite les remaniements, les reprises qu'exigerait la perfection de l'œuvre, mais qui prennent du temps. Sans doute le prix convenu n'est payé qu'après achèvement et réussite complète du travail, mais si la perfection n'est pas atteinte, l'artiste se retranche derrière les accidents du feu, ii attribue son insuccès aux modifications qu'on lui aura imposées, et quelquefois il n'aura pas tort.
Ces difficultés ont été écartées par la mise en pratique du règlement suivant :
DISPOSITIONS GÉNÉRALES
Article premier. — Le travail aux pièces est supprimé; le personnel sera rétribué conformément aux règles stipulées plus bas (art. 4).
Art. 2. — Les personnes attachées à la manufacture devront lui donner tout leur temps; un traité provisoire réglera la situation de celles qui, avant actuellement d'autres engagements (cours, leçons, etc.), déclareraient ne pas pouvoir se soumettre à ces conditions.
Les artistes et les ouvriers qui ne figurent pas sur les états sont soumis aux mêmes obligations, à moins de conventions spéciales.
Art. 3. — Il est interdit aux artistes, aux mouleurs, aux tourneurs, aux répareurs, etc., de travailler pour des établissements céramiques particuliers.
Art. 4. — Le personnel est payé au mois, d'après les traitements qui sont fixés au commencement de chaque année. Mais un traitement supplémentaire (correspondant en quelque sorte à une prime) sera accordé aux artistes et aux ouvriers dont la production ou la qualité du travail justifiera celte plus-value aux yeux de l'administrateur; chaque personne sera avisée au commencement de l'exercice du frailement supplémentaire que l'administrateur est dans l'intention de lui attribuer; néanmoins,
11 pourra être augmenté ou transformé ultérieurement en traitement fixe si la qualité ou la quantité du travail fourni justifie cette plus-value; de même il pourra être diminué, dans le cas inverse.
Ce traitement supplémentaire sera payable tous les trois mois.
Art. o. — Pour les personnes soumises à la signature, la journée de travail commence, en été, à 7 heures du matin, et en hiver à 8 heures; elle suit les gradations indiquées au lableau annexé au présent règlement. Le déjeuner aura lieu à 11 heures; la rentrée se fera au plus tard à
12 h. 30 min; il n'y aura pas d'autre temps de repos dans la journée. La cloche d'appel sonnera dix minutes avant les heures d'entrée ou de
rentrée.
Art. 6. — Pour les personnes non soumises à la signature, l'entrée aura lieu en été comme en hiver à 8 heures ; la rentrée après le déjeuner aura lieu à 12 h. 30 min.
Art. 7. — Les constatations de présence se feront dans les ateliers par le chef de service, et leur résultat sera transmis tous les jours à l'administrateur.
Art. 8. — A l'atelier, chacun est invité à occuper assidûment la place qui lui est affectée et à s'employer le plus activement et le mieux possible.
Les sorties de l'atelier pendant le temps du travail doivent être évitées sans motif sérieux; elles pourraient même être interdites si, contrairement à toute prévision, on venait à en abuser.
Art. 9. — Les visiteurs ne sont admis dans les ateliers particuliers qu'avec une autorisation spéciale, délivrée par l'administrateur.
Art. 10. — La clef de chaque atelier devra être déposée chez le concierge, à un tableau affecté à cette destination.
Art. 14. — Les artistes et ouvriers relèvent immédiatement de leurs chefs de service, auxquels toute demande de travaux, dè congé, etc., devra être adressée en temps opportun, pour être soumise à l'administrateur.
DISPOSITIONS SPÉCIALES
Art. 12. — Aucun travail ne s'exécutera sans une commande écrite et signée du chef de service. Le nombre commandé devra être observé. Les objets de tournage seront exécutés d'après le trait indiquant la forme exacte, les épaisseurs, le supportage, etc. Ce trait sera revêtu des signatures de l'administrateur et du chef de service. Aucun objet de moulage ou de garnissage ne devra s'exécuter sans un modèle exact à suivre.
Art. 13. — Les travaux de tournage et de moulage doivent être tous marqués par l'exécutant principal, de l'initiale de son nom, du millésime et du nombre mensuel. Les différents coopérateurs doivent également marquer, mais sans dater. Aucun travail ne peut passer au four sans avoir été rigoureusement vérifié et reçu.
Art. 14. — Les modèles de sculpture, les travaux de décoration en pâte sur pâle, de peinture, de dorure et d'ornementation, ne pourront être exécutés (les études suffisantes préalablement faites) qu'après avoir été approuvés par le directeur des travaux d'art et l'administrateur.
Chaque travail original devra être signé du nom de l'auteur ou du monogramme de l'exécutant, selon son importance.
Art. 15. — L'or est distribué, sur un bon du chef, aux peintres doreurs et décorateurs pour l'exécution des pièces; cet or étant de fait une valeur de caisse, l'artiste en doit le compte le plus exact; en conséquence, une note particulière indiquant une balance complète entre l'or reçu, l'or employé dans le courant du mois et ce qui reste en mains, devra être remis par l'artiste, à la fin du mois, au bureau des ateliers, afin que le compte soit régulièrement à jour.
Dans le cas où l'artiste ne justifierait pas de l'emploi de l'or qu'il a reçu, la valeur de cet or lui serait retenue à la caisse.
Art. 16. — Dans le but d'exciter l'émulation dans toutes les branches de la production de la manufacture, et de favoriser le progrès et la perfection vers lesquels elle doit tendre, des primes pourront être accordées pour tout objet de fabrication ou de décoration dont la réussite aura été exceptionnelle, ou pour lequel des soins particuliers auront été donnés.
Par contre, des retenues pourront être appliquées pour travaux négligés ou manqués.
Art. 17. — Les chefs de service, les artistes et les ouvriers sont autorisés à faire tous les essais et tentatives d'amélioration qui leur seront inspirés par leurs travaux. Ils ne seront pas rétribués pour le temps qu'ils consacreront à ces recherches. Mais si le résultat est intéressant, il sera mentionné dans le registre officiel des procédés, avec le nom de l'auteur; celui-ci pourra, en outre, recevoir une récompense ou une gratification dont l'importance sera proportionnée au mérite de la découverte.
Art. 18. — Les chefs de service sont chargés, chacun pour son déparlement, de l'exécution du présent règlement.
Sèvres, le 22 octobre 1881.
V administrateur. Approuvé :
Charles LAUTiï. Le sous-secrétaire d'État des beaux-arts,
Edmond TURQUET.
Vu ET APPROUVÉ :
Le président du conseil, minisire de l'instruction publique et des beaux-arts,
Jules FERRY.
Les dispositions essentielles de ce règlement sont les suivantes: le travail aux pièces est supprimé (art. 1er); tout le personnel est payé au mois ; pour le stimuler, un traitement supplémentaire, payable tous les trois mois, est ajouté au traitement fixe (art. 4) ; on lui a donné le nom de mobile parce qu'il peut être augmenté ou diminué au commencement de chaque exercice selon le mérite de chaque exécutant, mérite déterminé par l'estimation de l'ensemble des pièces qu'il a produites et qui est faite en conférence, les chefs de services réunis ; c'est en réalité une prime, dont le caractère particulier est d'être annoncée à l'avance aux intéressés.
Les difficultés résultant de l'application du régime du travail aux pièces disparaissent par ce système; les intérêts des employés et de l'administration sont solidaires; la question du temps dépensé n'existe plus pour les artistes ; ils ne peuvent plus avoir d'autre préoccupation que celle d'arriver à exécuter des œuvres parfaites, puisque de leurs succès dépend leur traitement.
La conséquence du travail au mois a été l'obligation pour le personnel de donner tout son temps à la manufacture. La durée moyenne de la journée a été fixée à sept heures et demie de travail (elle était sous l'administration de Brongniart et d'Ebelmen de huit heures et demie, de sept heures sous celle de L. Robert). En échange, les traitements ont été considérablement augmentés, comme je le montre plus loin.
Le nouveau règlement interdit aux artistes et aux ouvriers de travailler pour des établissements de céramique particuliers. Sous le régime précédent, le personnel recherchait volontiers des emplois soit dans les petites usines voisines, soit à Paris ; dans ces conditions, toute discipline était devenue impossible ; chacun entrait et sortait à sa guise, entraînant les camarades et les employés au mois sans contrôle possible (1) ; la tentation de remplir vite son maximum, fût-ce au détriment de la qualité du travail, était trop grande pour qu'on n'y succombat pas fréquemment; enfin, l'habileté des artistes et des artisans se ressentait d'une façon fâcheuse de la rapidité d'exécution que demande l'industrie.
Une considération d'un autre genre m'avait porté à prendre cette détermination : la manufacture tient tout naturellement à tirer, des efforts qu'elle fait, un bénéfice moral, tout autre bénéfice lui étant étranger; si elle donne sans compter ses procédés, ses modèles, ses découvertes, encore doit-elle avoir le droit de le faire à son heure, et il n'est pas admissible qu'un employé soit autorisé à devenir, moyennant finances, l'agent de transmission de ces communications; il ne me paraît pas non
(1) Voir aux Documents administratifs, quelques-unes des prescriptions qui ont été formulées à cet égard : nos 26, 27 et 28.
plus admissible que les résultats de la collaboration anonyme des peintres, des sculpteurs, des savants de Sèvres deviennent la propriété et soient présentés au public comme l'œuvre particulière d'un industriel ; si le nom de l'exécutant, si sa qualité d'artiste de la manufacture étaient loyalement indiqués sur les ouvrages produits, il n'y aurait que demi-mal : le succès même de l'industriel serait pour Sèvres une source de satisfactions ; mais tel n'était pas le cas, et dans diverses grandes expositions la manufacture a ressenti le contre-coup de cette sorte de concurrence artistique faite par ses propres employés.
Les mesures dont il vient d'être question ont été appliquées à tout le personnel, aux artistes aussi bien qu'aux artisans et aux ouvriers ; il est difficile d'établir, sans froissements légitimes, une ligne de démarcation nette entre ces trois catégories, et on a demandé aux premiers dans l'intérêt commun de consentir à ce sacrifice d'amour-propre; il n'y en avait en réalité pas d'autre, car la restriction de la liberté des artistes a été plus apparente que réelle et les visites des musées, les études en plein air, non seulement n'ont pas été entravées, mais elles ont été favorisées par tous les moyens que j'ai eus à ma disposition.
Il est utile de rappeler ici ce que sont les artistes de Sèvres. Il ne s'agit pas ici de leur talent, mais de leurs fonctions ; on désigne sous le nom d'artistes, les dessinateurs, les peintres et les sculpteurs auxquels on demande des œuvres personnelles, des compositions originales; la nature de leurs travaux ne permet pas de les assimiler aux maîtres qui, la brosse ou le pinceau à la main, expriment la pensée que la vue de la nature a fait naître en
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eux ou qui du marbre font sortir quelque chef-d'œuvre vivant : l'artiste de Sèvres, est, une fois son « inspiration » éclose, un réel artisan; son projet adopté, le rôle de céramiste porcelainier, rôle difficile duquel doit être proscrite toute fantaisie, commence ; c'est un travail de patience, qui dure des mois ; fût-il le maître des maîtres, il ne peut échapper à la règle commune, et le succès ne peut être obtenu que par une marche régulière, méthodique, lente; si l'indépendance est utile pendant la première période, l'assiduité est indispensable pendant la seconde, c'est-à-dire pendant la durée bien autrement longue de l'exécution, sous peine d'arriver à un échec irrémédiable.
L'artisan, lui, n'est pas un créateur; on ne lui demande qu'une main habile, mais il ne lui est pas interdit d'aspirer à ce rôle d'artiste dont se parent d'ailleurs généralement tous les exécutants de Sèvres; lui aussi il a le désir et le besoin d'être indépendant, d'avoir du temps pour se perfectionner en visitant les musées et les expositions, en travaillant dans les bibliothèques, en étudiant les anciens modèles, en fréquentant les écoles ; son mérite, sa valeur, ne sont pas tellement au-dessous de ceux des artistes, qu'on puisse lui refuser équitablement ce qu'on accorderait à ceux-ci, et il m'a paru qu'un régime uniforme appliqué avec tact par les chefs de service, accepté avec bon vouloir par les employés, sauvegarderait tous les intérêts.
Pour éviter d'ailleurs toute difficulté, le nouveau règlement fut proposé et non imposé au personnel qui trouva, dans l'article 2, la faculté de demander des conditions différentes de rémunération; je dois déclarer que tous les artistes, artisans et ouvriers le trouvèrent avantageux, et
que pendant six années consécutives, depuis le 22 octobre 1881, jusqu'au mois de mai 1887, aucune observation ne me parvint à ce sujet.
Un changement aussi radical ne pouvait naturellement être apporté à l'administration d'un établissement de l'Etat sans l'avis du ministre; j'ai donc soumis mon projet de règlement à l'approbation du sous-secrétaire d'Etat des beaux-arts et du ministre de l'instruction publique, président du conseil des ministres ; après une étude scrupuleuse, ils le revêtirent de leurs signatures.
Il ne pouvait davantage être soustrait à l'examen du parlement, car il entraînait, pour être appliqué, l'obligation d'une ouverture de crédit importante ; comme je l'ai dit plus haut, en demandant au personnel de consacrer désormais tout son temps au service de l'Etat et en lui interdisant de travailler pour l'industrie privée, je m'étais engagé à lui offrir une compensation pécuniaire. L'étude faite, avec les principaux intéressés, des besoins créés par le nouveau régime, montra qu'une somme de cent mille francs environ était nécessaire; le parlement, après avoir examiné le projet de réformes proposé, estima qu'elles étaient utiles et accorda les crédits demandés; une somme de 97,000 francs fut votée pour l'application du nouveau règlement, et cette augmentation du budget de la manufacture doit être considérée comme une conséquence et une condition du nouvel état des choses.
Le tableau suivant fait connaître les changements principaux qu'il a apportés dans la situation du personnel ; les chiffres portés dans la première colonne indiquent les traitements, maxima et minima, de chaque catégorie d'employés, inscrits au budget de 1879; ceux de la
seconde colonne indiquent ceux des mêmes employés au budget de 1887. Ni dans l'un ni dans l'autre cas, ils ne comprennent les « dépassements », c'est-à-dire les sommes qui, devenues disponibles au cours de l'exercice, sont d'ordinaire réparties entre les artistes et les ouvriers en échange de travaux, dits extraordinaires, exécutés par eux à la fin de l'année.
Chef des ateliers de fabrication. . .
— — décoration...
— mouleurs répareurs
Sculpteurs, décorateurs, mode-
L'augmentation des traitements accordés aux artistes m'autorisa à appliquer une autre mesure proposée depuis longtemps, mais que les circonstances n'avaient pas permis de mettre en pratique.
Les employés ordinaires de Sèvres sont traités et considérés comme des fonctionnaires , c'est-à-dire qu'en échange d'une retenue mensuelle, ils ont la possibilité d'obtenir une retraite après trente ans de services. La mise sur les états, c'est-à-dire l'inscription d'un employé de la manufacture au nombre des fonctionnaires, est-elle avantageuse pour l'État? Ce n'est pas le lieu de discuter les mérites de la loi sur les pensions civiles, d'examiner si elle est équitable, si elle n'est pas la source d'abus, si enfin d'autres combinaisons ne pourraient procurer aux intéressés les mêmes avantages ; il
s'agit de savoir si dans le cas particulier d'un établissement de production industrielle ou artistique et d'enseiguement technique, elle est applicable et si elle sauvegarde les intérêts de l'Etat.
Je crois qu'une telle organisation présente plus d'inconvénients que d'avantages : à la rigueur elle peut convenir pour les fonctionnaires dont le travail est régulier et bien déterminé ; ils trouvent dans la sécurité de leurs situations et dans les chances d'augmentation de traitements un encouragement à bien remplir la besogne dont ils sont chargés; l'Etat, de son côté, a un avantage certain à avoir à sa disposition un personnel choisi, sûr, dévoué.
C'est le cas des ouvriers, des décorateurs ordinaires, des employés de bureaux, auxquels on ne demande que l'exécution loyale de travaux nettement arrêtés ; l'âge ne limite pas leur capacité de travail, souvent au contraire ils acquièrent en vieillissant une expérience qui compense la diminution de leurs forces.
La question se présente différemment pour les artistes : ce n'est plus un travail absolument régulier et manuel qu'on exige d'eux : ce sont des œuvres d'imagination qu'on leur demande, pour lesquelles la bonne volonté ne supplée pas la fatigue de l'esprit.
Est-il rationnel que l'État soit contraint de conserver, dans ses ateliers un artiste dont les œuvres sont devenues insuffisantes, qu'il s'engage à entretenir un fonctionnaire dont le rôle devrait être celui d'un créateur, s'il est devenu incapable, pour une raison ou pour une autre, d'inventer la moindre chose? si la main même lui refuse son service? Il n'est assurément pas un industriel qui consentît à faire un pareil traité.
J'ai pensé que l'État, lui aussi, devait refuser ces enga-
gements à longue échéance, qu'un établissement auquel on demande d'incessants efforts et des progrès constants ne pouvait se trouver entravé par la lettre d'un traité de trente ans, et qu'en somme payer des artistes s'ils ne peuvent plus rien produire, ou les utiliser quand même et n'obtenir que de mauvais travaux, constituait une réelle injustice et était le fait d'une organisation défectueuse. J'ai donc pris le parti de ne plus proposer au ministre la mise sur les états des nouveaux artistes que la manufacture engagerait à l'avenir.
3. Le recrutement des ouvriers a été étudié et organisé autrefois par Brongniart; mais les dispositions qu'il avait adoptées étaient peu à peu tombées en désuétude, et la manufacture, au lieu de chercher à former des exécutants hors ligne pour l'industrie, avait pris au contraire depuis de longues années l'habitude d'y recruter ses propres ouvriers. 11 m'a paru qu'elle manquait ainsi à une partie de son programme, et j'ai pensé qu'il serait utile de faire revivre les anciennes dispositions.
Conformément au règlement du 17 octobre 1882 (1), la manufacture s'est mise en mesure de dresser dans chacun de ses ateliers et pour chaque spécialité un certain nombre d'ouvriers ; ils y entrent à l'âge de quatorze ans, y travaillent comme apprentis sous la direction de leurs aînés et sont soumis aux obligations du personnel ordinaire ; après une période de trois années, pendant laquelle ils reçoivent des gratifications proportionnées aux services rendus, ils touchent des appointements variant de 900 à 1,200 francs, et à l'âge de vingt ans ils sont considérés comme ouvriers.
(1) Annexes : Documents administratifs, n° 29.
MESURES PRISES EN FAVEUR DU PERSONNEL
On a formé ainsi, dans les ateliers de Sèvres, depuis 1882 un assez grand nombre d'ouvriers habiles; la plupart y sont restés et garantissent l'avenir de la manufacture ; quelques-uns sont entrés dans l'industrie, qui trouvera plus tard à Sèvres, de précieuses recrues et des collaborateurs émérites, si l'on persévère dans les errements que j'ai établis.
4. J'ai réuni dans les Annexes quelques renseignements sur diverses mesures que j'ai prises à l'égard du personnel dans le désir d'améliorer sa situation (1); la libéralité du gouvernement m'a permis en outre d'encourager ou de reconnaître ses efforts par des allocations de porcelaine auxquelles naturellement on attache une grande valeur à Sèvres (2).
A côté de ces allocations les chefs de service et les principaux fonctionnaires ont obtenu un don annuel; quant aux employés que les circonstances m'ont obligé à mettre à la retraite, ils ont reçu, en souvenir de leur collaboration, quelques-uns des objets à la fabrication desquels ils avaient collaboré.
Enfin, je rappelle une mesure que j'avais adoptée en 1880 et qui consistait à répartir, entre les artistes, les ouvriers et les autres employés, les pièces de porcelaine tarées qui, d'ordinaire, étaient brisées ; quelques abus m'ont obligé à revenir sur cette mesure.
Le gouvernement a bien voulu reconnaître les progrès réalisés dans les divers services de la manufacture en accordant au personnel, sur ma proposition, les récompenses suivantes :
(1) Annexes : Documents administratifs, nos 39, 40, 41, 42.
(2) Ibid., nos 43 et 44; 45 et 46.
PALMES ACADÉMIQUES
Les palmes d'officier d'académie ont été données à :
MM. Constant Renard, ouvrier tourneur.
Goddé, décorateur.
J.-J. Renard, agent comptable.
Roger, sculpteur.
Bonnuit, décorateur.
Hennon, contre-maître de l'atelier d'impression.
Lambert, peintre.
Ed. Breton, mouleur en plâtre.
Briffaut, sculpteur.
Belet, peintre.
Doat, sculpteur.
Em. Richard, peintre.
Ed. Bernardin, commis principal.
J. Gélos, sculpteur.
Couturier, mouleur répareur.
Louis Bothereau, maître enfourneur.
Les palmes d'officier de l'instruction publique ont été données à :
MM. Barré, chef des ateliers de peinture. J.-J. Renard, agent comptable.
Cabau, peintre.
La croix d'officier a été donnée à :
M. Carrier-Belleuse, directeur des travaux d'art.
La croix de chevalier a été donnée à :
MM.Avisse, dessinateur.
Cabau, peintre.
Vogt, chimiste.
J.-J. Renard, agent comptable.
Bonhommé, artiste.
Forgeot, sculpteur.
Professeurs à l'école de dessin et de modelage.
LÉGION D'HONNEUR
Les mesures dont j'ai esquissé les dispositions générales dans ce chapitre sont la conséquence et l'application du programme que je m'étais imposé : j'avais, avant tout, en vue la régénération de la manufacture et le désir d'en assurer le fonctionnement par la formation d'un personnel actif et instruit; convaincu, d'autre part, qu'on ne peut rien obtenir des collaborateurs d'un établissement voué par essence aux recherches et aux découvertes, sans les intéresser aux succès de la maison par leurs propres succès, je me suis appliqué à exciter leur émulation, à améliorer les conditions de leur existence, à faire reconnaître par le gouvernement les mérites et les efforts personnels de chacun. J'ai pensé que j'atteindrais mon but, plus, en développant l'intimité de nos rapports, en créant une sorte de vie de famille, qu'en formulant des prescriptions sévères et en me tenant éloigné de chacun ; les résultats ont été conformes à mes prévisions, jusqu'aux derniers mois de mon administration : le personnel éclairé que j'ai laissé à la manufacture de Sèvres a su faire de 1879 à 1887 des œuvres remarquables; il est capable d'en faire d'autres.
CHAPITRE Y
La manufacture de Sèvres avait eu pour mission à son origine de naturaliser en France la fabrication de la porlaine; lorsque ce but eut été atteint (il est inutile de rappeler ici avec quel succès) on put croire que son rôle était terminé et, de divers côtés à ce moment, on ré-
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clama la suppression d'une maison dont on constatait les charges sans en apercevoir l'utilité.
Brongniart sauva la manufacture en lui donnant le caractère d'un établissement d'enseignement professionnel; il lui assigna comme programme d'entretenir des ouvriers et des artistes habiles, de faire des expériences pour l'industrie et de fabriquer des pièces irréprochables destinées à répandre la réputation des porcelaines françaises; puis prévoyant sans doute qu'un jour viendrait où l'industrie aurait atteint le degré de perfection qu'on peut espérer d'établissement privés et qu'à ce moment l'utilité de la manufacture serait contestée si elle ne se manifestait dans un autre sens, il jeta les bases d'un enseignement artistique, dans la pensée que la fabrique se transformerait en un atelier d'objets d'art; dans cette prévision, il créa une école de dessin et il chercha à y attirer des élèves nombreux, convaincu, disait-il, « qu'il est nécessaire pour le développement artistique d'une nation d'avoir une surabondance d'artistes. »
Le programme de Brongniart n'a malheureusement pas été suivi : pendant de longues périodes l'activité de la manufacture a été absorbée par la production presque commerciale de porcelaines de service destinées aux châteaux et aux palais de la liste civile, et tout ce que l'on connaît de cette époque en fait d'ouvrages artistiques se ressent manifestement du manque d'enseignement et de direction des peintres et des sculpteurs. Ce n'est guère qu'après 1870 qu'on constate une réelle renaissance cle la manufacture ; l'exposition de 1878 a prouvé qu'une transformation sérieuse s'opérait peu à peu dans ses tendances et que l'administrateur, M. Robert, était décidé à imprimer une direction nouvelle à ses tra-
vaux; les circonstances ne lui permirent pas de donner à son programme le développement qu'il avait en vue, mais l'impulsion était produite, et il n'est que juste de le reconnaître.
Sous quelle forme cet enseignement peut-il se manifester? Suffit-il de prêcher d'exemple, de produire quelques pièces hors ligne, de montrer par ces types les sommets élevés que l'art céramique peut atteindre et que l'industrie doit viser? Entrant dans cette voie, la manufacture doit-elle chercher au dehors ses modèles? renonçant à être elle-même une créatrice, se contentant modestement d'exécuter les œuvres des autres, doit-elle demander la collaboration de nos peintres et de nos sculpteurs en renom?
Sans doute la manufacture s'honorerait en produisant ainsi des œuvres de premier ordre, mais n'est-il pas évident qu'elle ne doit avoir recours à des mains étrangères que dans une très faible mesure et dans des circonstances tout à fait exceptionnelles ? que son rôle n'est pas d'employer les sommes qui lui sont attribuées par le budget à donner des commandes au dehors ? tout industriel, subventionné par l'Etat, en ferait autant. C'est dans son sein qu'elle doit trouver les éléments nécessaires, c'est avec des artistes nés dans ses propres ateliers et sous son influence directe qu'elle doit produire ces chefsd'œuvre ; c'est en enseignant elle-même le dessin, le modelage, les lois de l'art décoratif, leurs applications pratiques à la céramique qu'elle accomplira sa transformation et prouvera l'utilité de son existence nouvelle ; peut-être, de cette école, ne réussira-t-elle pas à faire sortir des artistes puissants (le génie ne se donne pas), toujours arrivera-t-elle à former des céramistes éclairés,
connaissant les règles de leur art, et capables de répandre dans l'industrie de notre pays la science qu'ils auront acquise.
La commission de perfectionnement consultée sur cette question n'a pas hésité, et voici dans quels termes elle s'exprime à ce sujet :
« Plusieurs fois dans le cours de ce rapport on a parlé « de l'éducation incomplète des artistes qui coopèrent « aux travaux de la manufacture de Sèvres. On a remarqué a que cet élément, si essentiel au succès de ses œuvres, « est en défaillance. D'autre part, on s'est récrié sur la « pénurie dont on souffre lorsqu'on cherche des artistes « propres à maintenir la céramique française au rang « qu'elle a souvent occupé dans la fabrication euroce péenne. Un membre des plus considérés, représentant « l'industrie de Limoges, a exprimé devant la commission « son extrême embarras de ne pouvoir trouver non seu- « lement des artistes, mais même de simples ouvriers « pour régénérer ses ateliers et seconder les efforts de « l'industrie. On se demande alors si la manufacture, en « examinant sa direction intérieure et l'influence qu'elle « doit exercer extérieurement, remplit bien le beau rôle « de conservatrice qu'on désire lui attribuer pour élever « le niveau de l'art dans notre pays? Sans être très sévère, « il est permis d'en douter. Mais par quelle raison? C'est « toujours la même réponse : c'est par défaut d'éducation « et d'instruction.
ce Et comment pourrait-il en être autrement? Il n'y a ni « enseignement, ni élèves; l'art décoratif est inconnu
« Nous sommes forcés de reconnaître qu'en général le « décor est fade et débile, que l'ornementation est souvent « d'une gaucherie regrettable, que l'accent et la conviction
« du style, enfin, font défaut dans bien des compositions.
« Les artistes n'obéissent pas à un enseignement com- « mun et à une direction supérieure; ils sont livrés à leur « propre individualité : ils jouent le rôle de brillants so- « listes et chacun exécute isolément son morceau sans chef « d'orchestre. Cela revient à dire qu'il faut un enseigne- <( ment organisé pour y puiser les principes de l'art déco- (( ratif et s'y exercer par la pratique. Mais où et comment « apprendre cet art si complexe et si délicat? La question a est sérieuse et il est de notre devoir d'y répondre.
« La manufacture de Sèvres devrait avoir d'abord chez « elle une véritable école, où de tout jeunes gens rece- « vraient continuellement un enseignement spécial
« Les discours et les analyses ont, en général, peu d'in- « fluence sur les artistes.
« Pour ces natures qui ne vivent que par les yeux, il « faut un autre langage. La pratique du dessin vaut mieux « que toutes les conférences. Mais, pour pratiquer, il faut « passer par certains exercices, et c'est là la grande diffî- « culté pour les hommes arrivés au développement de leur « talent. Quant à ceux-ci, il faut renoncer à les soumettre « à des études fastidieuses pour opérer le changement « d'une direction artistique. Retourner à des études élé- « mentaires leur serait impossible. Aujourd'hui ils ne « pourraient qu'être assistés des conseils d'un décorateur « spécial.
« Pour se soumettre à ces longs et pénibles exercices, « il faut des natures plus jeunes, plus tendres et plus acu cessibles à l'enseignement. C'est dans ces conditions « que la commission pense qu'il est indispensable de « créer une école à Sèvres.
« Celte école se recruterait :
« 1° De très jeunes élèves, enfants en quelque sorte de « la manufacture, qui recevraient un enseignement élé- <( mentaire, gradué et pratique ; 2° d'élèves d'un âge plus « avancé, qui obtiendraient leur admission à la manufac- « ture par des concours et des examens. Cette école serait « divisée en deux classes, l'une élémentaire, l'autre d'un a degré supérieur, sous la direction d'un professeur. Le « choix de ce professeur est très important ; il tient dans « ses mains la semence de l'avenir (1). »
C'est en appliquant les principes indiqués au cours de ce rapport et en utilisant dans la mesure du possible les dispositions qui avaient réussi à la manufacture des Gobelins, que j'ai rédigé le règlement de l'école de la manufacture de Sèvres, du 18 novembre 1879 (2).
En voici les traits généraux :
L'école comprend : 1° une école primaire de dessin, 2° une école spéciale renfermant deux divisions ;
Les élèves sont admis à partir de l'âge de douze ans ; la durée totale de l'enseignement est de sept ans au maximum ; elle peut être abrégée.
Ils reçoivent des appointements à la fin de la deuxième année et ces petits traitements augmentent progressivement jusqu'au taux de mille francs par an.
Le passage d'une classe dans une autre a lieu à la suite d'un examen dirigé par une commission composée du président, de quatre membres et du secrétaire de la commission de perfectionnement, assistés de l'administrateur, du directeur des travaux d'art, des chefs de service
(1) Rapport adressé à M. le ministre par M. Duc, membre de l'Institut, au nom de la commission de perfectionnement de la manufacture de Sèvres, 1875, p. 40-44.
(2) Annexes : Documents administratifs, nos 30, 31, 32.
et des professeurs de l'école (art. 6 du règlement) ; au sortir de l'école et a la suite d'un examen final, les élèves peuvent recevoir un diplôme ; mais la manufacture ne s'engage pas absolument à les employer, le but de l'école étant plus spécialement de former des décorateurs et des artistes céramistes pour l'industrie.
L'enseignement se compose de cours et de leçons dans l'école proprement dite, et de travaux pratiques dans les ateliers. Il est contrôlé par des examens fréquents qui portent en outre sur les études auxquelles les élèves sont tenus de se livrer chez eux (histoire naturelle des plantes et des animaux, principes généraux de l'art décoratif, histoire et géographie) ; une bibliothèque spéciale est mise dans ce but à leur disposition ; à chaque examen j'ai fait faire aux élèves une composition écrite sur deux sujets de ce programme et c'est avec un véritable intérêt qu'en corrigeant ces travaux, je constatais le développement intellectuel de nos jeunes élèves.
A côté des cours, des leçons et des travaux pratiques, le règlement de l'école comprend, sous la forme de concours, des exercices de composition ; ils ont eu lieu tous les mois, quelquefois tous les quinze jours; la publicité donnée à ces travaux, les récompenses qui en étaient la suite, l'espoir de voir exécutés les projets auxquels on aurait reconnu un mérite artistique réel ont été pour l'esprit et le zèle des jeunes artistes un excellent stimulant : des travaux dignes d'attention en ont été le fruit. Les sujets de ces concours avaient généralement pour objet la décoration d'une des pièces de céramique de la manufacture, quelquefois aussi la recherche de la forme elle-même et de sa décoration. Voici, comme exemples, quelques-uns des sujets des concours ouverts à la manu-
facture et auxquels ont été conviés, non seulement les élèves, mais encore les artistes ; Décoration d'un service à dessert ,
— d'un service de table en bleus de grand feu ;
— du vase indou ; Composition d'un service pour fumeurs ;
— d'un buste de la République, etc., etc. L'enseignement de l'école est complété par des visites faites au musée céramique ou dans d'autres collections publiques privées, et par des conférences sur la fabrication sur l'histoire de l'art, sur les règles de l'art décoratif (1). Pour permettre déjuger les tendances de l'enseignement professé à Sèvres, je donne le résumé des leçons que le regretté René Ménard a bien voulu y faire sur ma demande (2).
L'école est placée sous la haute surveillance de l'administrateur de la manufacture, mais elle a pour chef particulier le directeur des travaux d'art ; il est assisté de deux professeurs pour les classes de dessin, des chefs de service et de deux artistes pour les travaux d'atelier. Il est inutile de faire ressortir l'importance du choix de ces maîtres : comme le dit la commission de perfectionnement, « ils tiennent dans leurs mains la semence de l'avenir ».
Telle est, en résumé, l'organisation de l'école de la manufacture de Sèvres ; il est difficile, après un aussi petit nombre d'années, de deviner l'avenir qui lui est réser-
(1) Annexes : Documents administratifs, nos 35, 36, 37, 38.
(2) Ibid., n° 38 Us.
vé. mais on peut l'envisager avec une certaine confiance.
Le recrutement s'en est effectué avec la plus grande facilité à Sèvres même, dans les environs, ou à Paris : les cadres ont toujours été au grand complet et les demandes d'admission ont excédé de beaucoup le nombre des places devenues vacantes soit par le départ ou le renvoi de quelques élèves, soit par la nomination en fin d'études de plusieurs autres au titre d'artistes de la manufacture.
Les examens faits par la commission ont été satisfaisants ; à diverses reprises elle a signalé au ministre la bonne direction donnée à l'école.
Enfin dans les diverses circonstances où les élèves de Sèvres ont pu faire connaître publiquement leurs travaux, notamment à l'exposition du palais de l'industrie de 1884, dans les concours auxquels ils ont pris part, ils ont remporté des succès qui sont d'un excellent augure. Dans les concours du « Prix de Sèvres » auxquels sont conviés tous les artistes français, ils ont à plusieurs reprises été classés en tête des concurrents ; l'un d'eux a même remporté le prix il y a trois ans.
Il semble donc que cette école soit dans une bonne voie; son programme est assurément perfectible; déjà, à diverses reprises, il a été remanié, et j'ai cherché à profiter des leçons de l'expérience pour améliorer les différents modes d'enseignement ou la répartition du travail. Il devra en être de même dans l'avenir ; en procédant avec méthode et persévérance, on peut être certain du succès : la formation de cette pépinière d'artistes éclairés sera pour la manufacture une garantie de nouveaux succès et pour l'industrie française une ressource assurée qui lui a fait défaut jusqu'ici.
CHAPITRE VT
Ce chapitre renferme l'exposé des principaux faits nouveaux qui se sont passés dans les différentes branches de la fabrication pendant la période 1879-1887. Il comprend : 1° la nomenclature des modèles créés; 2° la description des perfectionnements apportés dans la fabrication ordinaire ; 3° l'indication des procédés découverts et appliqués ; 4° quelques observations relatives aux rapports de la manufacture avec l'industrie privée.
§ 1. Les formes des pièces de porcelaine fabriquées et décorées à Sèvres depuis l'abandon de la pâte tendre ont été souvent critiquées ; on leur a adressé le reproche d'avoir un aspect froid, d'être dépourvues d'originalité, quelquefois d'élégance ; on a exprimé aussi le regret de voir les artistes utiliser trop fréquemment pour leurs décors les mêmes modèles. Je me suis mis d'accord avec le directeur des travaux d'art pour chercher à échapper à ces reproches, dont il est juste de reconnaître l'exactitude ; sous l'impulsion vigoureuse donnée à cette partie des travaux par Carrier-Belleuse, et grâce à son inépuisable fécondité secondée par le concours d'habiles collaborateurs, une collection importante de vases, de jardinières, de coupes, d'objets de fantaisie et de service, a été créée pendant mon administration et a renouvelé complètement l'aspect des produits de Sèvres. En voici la nomenclature (1).
(1) Je laisse de côté, dans ce chapitre réservé aux questions de fabrication, ce qui touche à la question d'art et à l'exposé des principes dans lesquels ces ouvrages ont été conçus; le chapitre suivant traite ce sujet
REPRISE DE MODÈLES ANCIENS
Le tailleur de pierres, la blanchisseuse, la conversation espagnole, la toilette, l'amant couronné, l'homme entre deux âges, la fête du bon vieillard, le sacrifice d'Iphigénie, le groupe d'Apelles, les enfants La Rue, l'enfant au coussin, l'amour capucin, l'amour Van Loo, Mirabeau, la République (d'après Moulin), etc.
VASES UNIS, TOURNÉS OU MOULÉS
Vases : Stephanus, d'Arezzo, de Novi (anses en bronze), cylindroïde, de Cordoue, Pigalle, de Vierzon, de Doccia (anses en bronze), de Corinthe, de Saigon, de Nola, de Fizen, de Shang-haï, de Vincennes, de Marseille, bouteille Toro, Ledoux, Bullant, de Mycène, d'Herculanum, de Lille, de Bordeaux, d'Avignon, de Montpellier, de Saint- Yrieix, de Lyon, de Rennes, de Perpignan, de Tuyen-Quan, Hanong, Francis Garnier.
VASES ORNÉS DE SCULPTURES OU DE GRAVURES
Vases : Chéret (prix de Sèvres, 1879), Soufflot, Bullant, Blondel, Stephanus (orné), Pigalle (orné), Parent, Houdon (gravé), Cornet de Gubbio, Ledoux (orné), Guettard, Salembier, Gouthière, Delafosse, Carrier-Belleuse, de Nîmes (modifié), de Moustiers, Voltaire, Grimm, d'xllembert, Duplessis A, Losange, d'Anizy, de Bourganeuf, Marignac, Robert, Régnier, de Dreux.
OBJETS DE FANTAISIE ET DE SERVICE
Écritoire G.-B., buire de Blois, buire Réaumur, gourde d'Asti, cassolette aux chimères, vase carré aux cariatides, vase carré aux chimères, service pour fumeurs, boîte à bijoux, bonbonnières, baguiers, cendriers.
Cabaret oriental, cabaret de Marnes, cabaret à la chimère, cabaret Peyre (anses riches).
Service Duplessis modifié, écuelle à soupe et son assiette, tasse et soucoupe palme, cafetière Briffaut, cafetière Ebelmen, deux chocolatières, pot à lait au lion.
A cette liste il convient d'ajouter les modèles suivants qui étaient en cours d'exécution au mois de mai 1887 et que Carrier-Belleuse avait spécialement étudiés en vue de l'exposition de 1889 :
Jardinière monumentale, pour vestibule ou jardin d'hiver.
Pendule applique.
Fontaine.
Fontaine hollandaise.
Baromètre applique.
(Ces cinq grandes pièces doivent être cuites au grand feu de la porcelaine nouvelle avec des couvertes colorées et des couvertes à coulures.)
Groupe des trois grâces.
Vase Malaguti.
Vase carré.
Cabaret de Stabio.
Vases et jardinières rectangulaires.
Pot à Peau d'Arras.
La torchère de M. Louis Carrier-Belleuse (prix de Sèvres 1883), la cheminée de M. Fournier (prix de Sèvres 1884), le paon de M. Cain, pièce monumentale dont
le modèle, acheté naguère par l'État, n'avait jamais été exécuté, étaient à peu près terminées à la même époque.
L'exposition de 1889 doit comprendre en outre la collection des bustes des personnages qui ont illustré la France depuis le commencement de ce siècle, artistes, savants, littérateurs, hommes politiques, etc. ; j'en ai signalé quelques-uns plus haut; ceux d'Alex. Dumas père, J.-B. Dumas, Ad. Wurtz, Lazare Carnot, Saint-Just étaient en cours d'exécution à mon départ.
§ 2. Perfectionnements apportés dans la fabrication ordinaire.— La porcelaine dure de Sèvres jouit d'une réputation universelle : la transparence laiteuse de sa pâte, la finesse de son grain, sa couleur légèrement ambrée, la limpidité et la dureté de sa couverte, la légèreté des pièces et la pureté de leurs formes constituent un ensemble de qualités qu'on ne rencontre pas ailleurs ; elles sont dues aux soins avec lesquels les matières premières sont choisies et combinées, à l'habileté des ouvriers et à la puissance des moyens dont dispose la manufacture, moyens qui permettent de produire aussi bien des vases de plusieurs mètres de hauteur, que les objets les plus fins et les plus délicats.
Les règles de cette fabrication ont été étudiées par A. Brongniart et elles ont été établies avec une précision et une netteté telles que rien ne peut y être ajouté ; le choix des matériaux, les dosages, sont irréprochables et la seule préoccupation qu'on puisse apporter dans la direction des ateliers de Sèvres consiste à veiller à la stricte observation des errements adoptés.
11 est cependant un point qui laisse à désirer : le façonnage et l'émaillage de la porcelaine de Sèvres présentent
des difficultés qu'on ne rencontre pas, au même degré du moins, dans le travail des porcelaines du commerce; ces dernières possèdent, en outre, une couverte épaisse et veloutée sur laquelle les couleurs se fixent avec plus de facilité que sur la nôtre. Il m'a paru intéressant de rechercher s'il serait possible de donner ces qualités à la porcelaine de Sèvres sans lui faire perdre les siennes propres : cette étude a été facilitée par la courtoisie avec laquelle les fabricants du Berri et du Limousin ont bien voulu m'envoyer leurs pâtes et leurs couvertes. De l'examen d'une dizaine de ces produits il résulte que leur teneur en kaolin est moindre que dans la pâte de Sèvres, qu'ils cuisent à une température moins élevée et que leur couverte n'est pas formée exclusivement de pegmatite ; ces différences expliquent leurs propriétés.
Pour obtenir les qualités spéciales aux porcelaines du commerce, il faudrait donc abandonner le type créé par Brongniart. Je n'ai pas cru devoir entrer dans cette voie : ce type est unique ; il est apprécié dans le monde entier et il représente une tradition à laquelle il m'a paru bon de ne pas toucher. J'ai préféré respecter cette fabrication classique telle qu'elle a été établie et, puisque les difficultés qu'elle présente dans l'emploi des couleurs et des émaux sont inhérentes à sa nature, créer à côté d'elle une fabrication tout à fait différente, destinée spécialement à la décoration.
Je n'ai donc à signaler aucun changement important dans la fabrication proprement dite de la porcelaine dure ; ce n'est que dans la manutention et dans les procédés de décoration que je puis indiquer quelques perfectionnements adoptés au cours de mon administration.
A. Les procédés du coulage de la porcelaine ont subi des améliorations importantes dues à M. Constantin Renard ; ils sont décrits en détail plus loin (1).
B. La fabrication des biscuits, branche importante de la production de la manufacture, a été l'objet de modifications qui touchent à la fois aux procédés techniques et aux questions artistiques.
Sur le premier point, il s'agissait de changer l'aspect des biscuits en leur donnant un ton plus harmonieux que la couleur verdâtre qu'il ont d'ordinaire, de supprimer la trace des bavures laissées par les moules et d'obtenir un façonnage plus soigné pour éviter les pertes et les déchets.
La couleur des biscuits a été notablement améliorée par la modification que j'ai fait adopter dans le mode de cuisson : la pâte à porcelaine renferme toujours une petité quantité d'oxyde de fer; c'est lui qui, transformé en silicate de protoxyde dans une atmosphère réductrice, donne naissance à ce ton verdâtre si froid et si désagréable ; il suffît de cuire les biscuits dans un feu oxydant, ou de diriger un courant d'air dans les piles ou ils sont enfournés, pour amener le fer à un degré d'oxydation supérieur et obtenir ainsi une couleur ambrée.
Pour enlever la trace des bavures, il faut, après le moulage, qui se fait comme d'ordinaire, enlever par éclats les deux parties de la couture, puis faire des hachures sur les deux côtés du sillon et le remplir avec une bandelette de pâte molle qu'on y glisse en coulant ; on raffermit ensuite au degré général de la pièce.
Les déchets fréquents que l'on avait à déplorer étaient
(1) Annexes : Notices scientifiques, n° 1, p. 129.
occasionnés par le manque d'habileté de vieux mouleurs devenus infirmes ; leur remplacement par des hommes jeunes et adroits a remédié à cette situation.
Ces améliorations ont eu, sur les rendements de cette fabrication en pièces de choix, les conséquences suivantes : dès 1881, ils ont été de 86,2 p. 100 et M. Milet, chef des fours et pâtes, en constatant ce fait dans son rapport annuel, me disait : « Ces rendements dus aux soins apportés dans le travail par les ouvriers sont remarquables. » Depuis ils se sont encore élevés.
Ils ont été en 1882 de 88,0 p. 100.
— 1883 de 95,8 —
— 1884 de 97,6 —
— 1885 de 100,0 —
— 1886 de 99,7 —
Je dois ajouter que la substitution de la porcelaine nouvelle à la porcelaine dure ordinaire a été pour la fabrication des biscuits un progrès des plus sensibles.
La question artistique a plus particulièrement occupé le directeur des travaux d'art, et c'est grâce aux conseils incessants et aux indications précieuses de Carrier-Belleuse qu'elle a été résolue. Voici sur ce point l'avis de la commission de perfectionnement : « Comme les biscuits de pâte dure, ceux exécutés en pâte nouvelle témoignent des soins que Sèvres apporte aujourd'hui à cette fabrication : les pièces parfaitement réparées ne conservent aucune trace des bavures laissées par les moules, et leur fini , poussé aussi loin que possible, les rend au point de vue de l'exécution bien supérieures à toutes celles qu'on a fabriquées même au dix-huitième siècle. »
C. Diverses tentatives ont été faites pour faciliter l'observation des températures atteintes dans les fours pendant les cuissons ; elles ont abouti à l'emploi du pyromètre à circulation d'eau et des montres fusibles (1).
D. Quelques autres améliorations, de détail, méritent d'être mentionnées.
Pour éviter les souillures provenant des grains que projette la gazetterie dans l'intérieur des objets creux, notamment des tasses, pendant la cuisson, j'ai fait faire des plateaux en biscuit, munis d'un rebord, à l'aide desquels on recouvre et on protège les pièces; la petite dépense et la perte de place occasionnées sont largement compensées par l'amélioration de la qualité des produits.
Il arrive fréquemment, dans la cuisson des vases de formes allongées dont la base n'est pas très développée, qu'au moment de la vitrification les pièces ne conservent pas leur position verticale et qu'elles se déforment. Pour éviter cet accident, on a généralisé l'emploi de douilles en terre réfractaire (maintenues par une collerette à la cerce supérieure), qu'on introduit dans l'intérieur des vases au moment de leur encastage.
En 1881 on a repris le guillochage , un des modes de décoration les plus intéressants par l'élégance et la variété d'aspect qu'il donne aux porcelaines, ainsi que par la simplicité des procédés qu'il met en œuvre.
Enfin les essais faits pour l'emploi des machines de M. Faure dans la fabrication des assiettes ne peuvent être passés sous silence, bien que ces appareils si ingénieux et dont toute l'industrie se sert couramment n'aient pu jus-
(1) Annexes : Notices scientifiques, nos II et III, p. 137 et 141. Lauth. 6
qu'ici être appliqués à la fabrication de Sèvres ; la nature de la pâte de la manufacture est sans doute la cause de cet échec auquel n'a pu remédier ni la bonne volonté des tourneurs ni l'empressement de M. Faure, qui à diverses reprises a dirigé lui-même nos essais.
E. La fabrication des bleus de grand feu a été de tous temps une des spécialités de Sèvres, qui y a acquis une réputation légitime. Elle donne lieu à des accidents signalés déjà par Brongniart, mais dont la cause était restée si peu déterminée qu'on avait renoncé même à la rechercher ; on les considérait comme une sorte de conséquence fatale de cette fabrication. Bien que les réussites fussent générales, de gros échecs intervenaient de temps à autre sans motif apparent ; des fournées entières étaient perdues.
L'étude que j'ai entreprise a prouvé que ces accidents étaient dus à des fautes commises soit dans le séchage des pièces après la pose du bleu, soit dans les emplacements réservés aux bleus dans les fours: j'ai montré que les flancs notamment doivent être absolument proscrits pour les bleus, qui y sont toujours altérés; pour cette raison, les fours à flammes renversées, n'ayant pas de flancs, sont les appareils les plus avantageux dans cette fabrication. A la suite de cette étude, j'ai fait adopter une marche nouvelle et des dispositions spéciales dont les résultats sont concluants; les accidents sont devenus excessivement rares et ceui: qu'on a signalés ont toujours trouvé leur explication à l'aide des règles que j'ai déterminées (1).
(1) Annexes : Notices scientifiques, no IV, p. 161.
Rendements obtenus dans la fabrication des bleus.
11 ne m'a pas été possible d'établir quels avaient été les rendements antérieurs à 1881, puisqu'il n'existait pas à ce moment de comptabilité spéciale pour chaque fabrication ; mais d'après l'examen des procès-verbaux officiels des registres de détournement, on peut considérer la proportion de 71 p. 100 atteinte en 1881 comme une moyenne déjà élevée; il y a donc là une amélioration importante; il est bon d'ajouter qu'elle porte à la fois sur le nombre des pièces réussies et sur la qualité du bleu, qu'on obtient toujours très pur de ton et très fleuri.
F. En ajoutant à l'oxyde de cobalt de l'oxyde de manganèse et de l'oxyde de fer, on produit un bleu d'un ton particulier, moins violacé que le bleu de grand feu, très doux dans les nuances claires, et s'harmonisant bien avec le blanc de la porcelaine ; il est analogue aux couleurs employées dans les peintures des Orientaux et à leurs bleus fouettés.
Il a reçu en décoration et en fonds des applications des plus variées (1).
G. L'émail de grand feu connu sous le nom à' écaille a été l'objet d'une étude détaillée (2) dont le résultat a permis de donner un assez grand développement à l'emploi
(1) Annexes : Notices scientifiques, no V, p. 172.
(2) Annexes : Notices scientifiques, no VI: Sur la couverte écaille de por ■ celaine dure.
de cette belle couverte ; on l'utilise soit isolément, soit mélangée ou juxtaposée aux bleus, soit même en décoration.
H. L'emploi des émaux de grand feu dont je viens de parler n'est consacré qu'à une fraction relativement minime de la production de Sèvres; la majeure partie des œuvres d'art sorties de ses ateliers depuis le commencement de ce siècle a été décorée à l'aide des couleurs dites de moufle.
Le mode d'emploi en est très simple : il consiste à appliquer sur la porcelaine, cuite, des matières colorantes minérales additionnées d'un fondant et à les fixer en moufle, c'est-à-dire à une température relativement basse. Les recherches des chimistes de Sèvres ont créé pour ce genre de peinture une palette très étendue dont les artistes ont tiré parti avec une habileté et une patience qu'on ne saurait trop admirer; malheureusement les couleurs de moufle sont en général peu transparentes ; fréquemment elles glacent mal; l'aspect qu'elles donnent aux porcelaines est mièvre et sans puissance. Aussi depuis longtemps les savants ont-ils cherché à les remplacer, et, convaincus de la supériorité des couleurs de grand feu, ont-ils poursuivi la découverte de matières colorantes capables de résister aux températures des fours à porcelaine ; après de longues et pénibles recherches commencées sous l'impulsion de Regnault, Salvetat a réussi à créer une suite magnifique de pâtes colorées et de demipâtes dont l'emploi combiné avec celui des oxydes permet d'obtenir des peintures au grand feu, sous couverte, d'une puissance et d'une variété des plus remarquables : l'exposition de 1878 a fait connaître ces beaux produits qui ont été justement admirés. Les procédés de préparation et d'application de ces couleurs, tels que Salvetat les a indi-
qués, exigent une expérience consommée et des soins incessants; mais les résultats qu'ils permettent d'obtenir ne sont pas hors de proportion avec les difficultés de leur emploi.
Les qualités céramiques que possède la décoration au feu de four m'ont porté à lui donner le plus grand développement possible et à engager tous les artistes à diriger leurs efforts dans ce sens; aussi la peinture de moufle a-t-elle presque complètement été abandonnée sur la porcelaine dure, à partir de 1879.
L'emploi des couleurs de grand feu n'avait malheusement pas été limité aux procédés de décoration et de peinture ; il avait été étendu à la fabrication tout entière ; par l'addition des couleurs aux pâtes à porcelaine on préparait des mélanges, avec lesquels on façonnait les objets; une seule cuisson permettait ensuite d'obtenir des pièces de fonds colorés. Quelques-uns de ces fonds sont intéressants, mais le résultat général a été jugé et doit en effet être considéré comme mauvais : l'opacité communiquée à la pâte par l'adjonction des matières colorantes enlève à la porcelaine le caractère qui en fait la valeur essentielle et la prive de la plus brillante de ses qualités. J'ai cru devoir supprimer complètement l'emploi des pâtes pleines, et j'ai remplacé cette fabrication par celle de fonds obtenus en appliquant les couleurs de grand feu sur le dégourdi sous forme de nuages, de jaspés ou de taches ; quelques belles pièces de ce genre avaient déjà été présentées en 1878, mais l'emploi de ces méthodes ne s'était pas généralisé. Après une étude complète des combinaisons et des superpositions auxquelles peut donner lieu l'emploi de la palette de Salvetat, j'ai choisi, dans cette collection, les types qui faisaient valoir le plus
la beauté des couleurs tout en ménageant l'aspect de la porcelaine. Un atelier spécial a été affecté à cette fabrication ; en 1881 déjà il a produit environ six cents pièces. Bien que l'emploi de ces procédés donne des résultats inférieurs à ceux des émaux de grand feu, il permet d'obtenir de très beaux effets qu'on ne peut réaliser autrement; parmi les' pièces intéressantes fabriquées ainsi , on peut citer la jardinière Philibert Delorme, les deux vases Duplessis, le grand vase qui se trouve dans la salle Louis XIII au Louvre et qui en complète la décoration avec ses trois pendants d'époques antérieures, etc., etc.
La palette des couleurs de grand feu n'est malheureusement pas très étendue : assez riche pour les bleus, les gris, les bruns et les noirs, elle ne possède pas de beaux verts ; les jaunes sont dénués d'intensité ; les roses et les rouges existent à peine. De plus les pâtes colorées sont absolument opaques ; cette propriété, utile dans certains cas, les prive de l'éclat que possèdent les émaux transparents dans lesquels les rayons lumineux acquièrent une vibration qui laisse sur l'œil une sensation intense et profonde. Ce sont les raisons pour lesquelles s'est imposée la recherche d'une porcelaine différente de la porcelaine dure ordinaire et sur laquelle on pût fixer les émaux transparents et les riches colorations dérivées du cuivre; j'expose ces travaux plus loin.
I. Pour terminer, je signalerai un procédé de fabrication intéressant, connu dans l'industrie de la faïence depuis bien longtemps, mais qui n'avait pas été utilisé surla porcelaine avant les indications de M. Carrier-Belleuse. On pose sur la pièce, dégourdie, qu'il s'agit de décorer, un engobage de pâte colorée, qui à son tour est recouverte d'une couche de pâte blanche ordinaire ; la
pièce ainsi préparée est remise entre les mains des artistes : ils gravent le sujet de leur composition dans la pâte blanche de façon à retrouver le fond coloré, et dans ces contours ils modèlent leurs figures ou leurs ornements, en diminuant avec une gradine l'épaisseur de la pâte blanche aux endroits où ils désirent obtenir des transparences, et en l'augmentant au contraire aux endroits où ils cherchent des fermetés ; la pièce est ensuite dégourdie à nouveau et mise en couverte.
Ce procédé donne de beaux effets artistiques ; il exige une grande sûreté de main et une régularité de travail absolue pendant la durée de l'exécution.
§ 3. Procédés nouveaux découverts et appliqués. — Ainsi que je l'ai dit dans la préface de ce travail, j'ai pris, en acceptant la direction de Sèvres, la décision formelle de suivre les indications de la commission de perfectionnement ; il ne pouvait y avoir pour moi de guide plus sûr ni plus autorisé.
Les transformations qu'elle demandait à la manufacture portent à la fois sur les questions techniques et sur les questions esthétiques. Voici comment elle s'exprimait sur le premier point par l'organe de M. Deck (1) :
« La porcelaine dure, en France, depuis sa découverte, a peu varié dans sa fabrication, au point de vue décoratif. Les découvertes faites il y a quelques années, des pâtes sur pâtes, ont été les seuls progrès réalisés dans la manufacture de Sèvres.
a Les fonds de couleur sur lesquels on décore la porcelaine sont généralement lourds, froids de ton, sans transparence ni profondeur, et presque toujours d'une
(1) Rapport adressé à M. le ministre, par M. Duc, 1875, p. 22.
couleur désagréable, résultat forcé d'un engobage d'une pâte colorée.
« Les décorations qui sont appliquées sur ces fonds, également par des pâtes colorées, produisent, par leurs modelés dans les parties minces, des effets qui ne sont pas sans charme ; mais ce charme est produit plutôt par la belle exécution artistique des figures, ornements, fleurs, que par la beauté réelle des couleurs, dont la céramique ne doit jamais s'écarter. Il serait donc à désirer que l'on fît des essais en vue de modifier la nature des fonds, de les rendre transparents et de leur donner, par cela même, l'aspect d'une pierre précieuse...
« ... Il existe en Chine des couleurs de fond qui lui sont toutes particulières. Ce sont des fonds demi-grand feu sur une porcelaine déjà cuite au grand feu, qui, tout en conservant à cette poterie le caractère de la porcelaine, offre encore une grande ressource dans la coloration des fonds.
« Nous n'avons en France aucune couleur de cette nature; comme fond qui s'applique à la porcelaine, les couleurs sont : le jaune, le violet, le turquoise, le vert, etc. Si nous arrivons à nous rendre maîtres des procédés chinois, ce que je crois possible, nous augmenterons de beaucoup nos ressources décoratives.
« Je dois encore appeler l'attention de la commission sur une couleur aussi belle que brillante, et que Sèvres n'a pas encore mise au jour, c'est le rouge et le bleu flammé de Chine, autrement, rouge de cuivre au grand feu.
« Cette riche coloration, cuite dans des conditions toutes particulières, produit des teintes depuis le rouge dit haricot jusqu'au plus beau carmin, flammées parfois de tons violacés et bleus, mais avec une vigueur et une profondeur admirables...
(( En résumé :
« 1° Supprimer les pâtes de couleur, en les remplaçant par des émaux colorés transparents de grand feu ;
<( 2° Créer pour ces sortes d'émaux transparents colorés un ordre de vase, où la belle forme, la sculpture en gravure et en haut relief, soient et forment toute la décoration ;
« 3° Pour la décoration des vases blancs, remplacer la couverte par un émail teinté, et transformer une partie des couleurs pour peindre en de vrais émaux transparents et opaques, et en limiter le trop grand nombre de nuances ;
« 4° Créer une porcelaine propre à être recouverte par des couleurs de fond demi-grand feu ;
« 5° Rechercher le rouge flammé de Chine. »
Les desiderata formulés par M. Deck se résument tous en ceci : découvrir une porcelaine nouvelle analogue à celles de la Chine, qui, seules, en effet, possèdent les caractères qu'il rappelle.
C'est vers ce but que j'ai dirigé mes premiers efforts; je me réservais de poursuivre ultérieurement un autre desideratum formulé par la commission, celui de reprendre la fabrication de l'ancienne porcelaine tendre. Ces dernières recherches me paraissaient moins urgentes : elles ne pouvaient être bien compliquées, car il s'agissait uniquement de régulariser des procédés connus et d'en établir les règles scientifiquement; elles ne pouvaient non plus aboutir à ce qu'on appelle un progrès, la porcelaine tendre, à côté de ses qualités, ayant des défauts qui l'ont fait abandonner naguère, et qui doivent en limiter l'emploi à des pièces de fantaisie. On trouvera plus loin l'exposé des essais qui ont été entre-
pris sur ce sujet (1); dès 1884 ils avaient donné des résultats assez intéressants pour me permettre d'affirmer le succès de la reprise de cette fabrication (2).
Lorsqu'on compare nos produits français avec ceux de l'extrême Orient, on ne peut manquer d'être frappé de la différence d'aspects qu'ils présentent et qui tient en grande partie à la variété et à la richesse de colorations que possèdent les derniers.
C'est dans la nature même de la porcelaine de Chine qu'il faut trouver la source de ces différences.
Dans trois mémoires considérables publiés de 1850 à 1852, Ébelmen et Salvetat ont prouvé que la pâte de ces porcelaines contient moins de kaolin et plus de silice que celle de Sèvres, et que leur couverte renferme une forte proportion de chaux; ils ont montré en outre que la température à laquelle ces porcelaines se forment est moins élevée que celle des fours européens. Ces propriétés ont les deux conséquences suivantes : certaines matières colorantes, très riches, qui disparaissent dans nos cuissons de grand feu, peuvent être utilisées sur les produits de la Chine ; les émaux de moufles qui ne peuvent se fixer sur nos porcelaines, trop pauvres en sable, s'y combinent avec la plus grande facilité.
Les travaux d'Ebelmen et Salvetat ne laissent prise à aucune critique; leurs analyses, les expériences innombrables qu'ils ont faites pour confirmer leurs résultats sont restées, depuis l'époque de leur publication, c'està-dire près de quarante ans, à l'abri de toute contestation. Il est acquis que les porcelaines orientales sont
(1) Annexes : Notices scientifiques, no VII : Sur la porcelaine tendre.
(2) Annexes : Documents administratifs, rapport de M. du Sartel,Annexes.
fabriquées comme les nôtres avec du kaolin, du sable et des feldspaths, mais que les proportions dans lesquelles ces éléments y sont mélangés sont tout autres et telles que la formation de la porcelaine a lieu à une température assez basse ; la couverte est, comme celle des produits de l'Europe, formée avec des roches feldspathiques, mais elles sont additionnées d'une forte quantité de chaux qui en augmente la fusibilité.
À l'époque où la porcelaine fut fabriquée pour la première fois en Europe, ces faits étaient inconnus; les savants qui ont créé cette industrie adoptèrent comme couverte le feldspath ; ils durent naturellement régler la composition de leur pâte de façon à ce qu'elle pût cuire sensiblement au point de fusion de cette roche. Il est probable d'autre part que Brongniart, dans ses longues et patientes recherches, se préoccupa surtout de doter l'industrie française d'un produit aussi résistant et aussi dur que possible, et comme la question artistique cédait le pas à ce moment aux questions techniques, il n'attacha que peu d'importance aux limites que l'adoption de son type imposait à la décoration ; il estima même les avantages de sa porcelaine type assez haut pour ne pas les mettre en balance avec les difficultés qu'elle entraînait dans la fabrication. Quels que soient les motifs qui l'ont guidé, il est certain que c'est avec la décision la plus réfléchie que la formule de Sèvres a été arrêtée ; à diverses reprises, en effet, des essais furent entrepris pour produire une porcelaine analogue à celle de la Chine, et, malgré les succès de laboratoire auxquels on arriva, aucune suite ne fut donnée à ces tentatives.
Lorsque les travaux d'Ébelmen et Salvetat eurent fait connaître la composition et les propriétés des porce-
laines chinoises, quelques expériences furent faites pour créer une fabrication similaire, et nul n'eut assurément été mieux en situation que ces savants éminents pour atteindre ce but ; leurs essais prouvent combien ils en étaient rapprochés. Mais d'autres recherches ou des préoccupations d'autre nature les détournèrent de ce travail, et pendant vingt ans environ cette question fut abandonnée.
Salvetat la reprit après 1870; il obtint une pâte à laquelle le nom de pâte japonaise fut donné et qui possède les propriétés voulues ; mais il ne réussit pas complètement dans la préparation de la couverte de sa porcelaine, et il n'arriva pas à déterminer les conditions de la cuissou : une suite intéressante de ses échantillons, dont quelques-uns d'assez grandes dimensions, figurent cependant dans les vitrines du musée céramique et prouvent que ses recherches étaient fort avancées. Il est probable qu'il rencontra des difficultés techniques et administratives insurmontables; peut-être aussi l'état de sa santé mit-il obstacle aux recherches patientes et prolongées qu'exige ce genre de travaux ; malgré les encouragements qui lui furent prodigués dès mon arrivée, le résultat cherché ne fut pas obtenu.
L'une des plus grandes difficultés des recherches céramiques consiste à faire en petit des essais méthodiques et de longue durée ; les appareils font défaut. Dans le cas qui m'occupe en ce moment, il est évident que comme la porcelaine qu'il s'agissait de produire se forme à une température moins élevée que celle des fours de Sèvres, ce n'est pas dans ces fours qu'on peut songer à essayer les mélanges préparés en vue de la fabrication nouvelle : ils seront fondus ou altérés à la température des cuissons
de porcelaine dure; la rareté des fournées à Sèvres oppose d'ailleurs à cette manière d'opérer un obstacle d'une autre nature et non moins sérieuse, ces essais devant sans doute se chiffrer par centaines. 11 fallait imaginer un procédé de laboratoire; je F ai trouvé par l'emploi du four à gaz de Perrot (1); cet appareil peu encombrant permet de faire, sans grande dépense, plusieurs cuissons de porcelaine dans la même journée, à des températures variables au gré de l'opérateur et dans toutes les conditions d'oxydation ou de réduction désirables.
Ce n'est qu'après avoir trouvé cette méthode d'expérimentation que j'ai entrepris avec la collaboration de mon préparateur M. Vogt, mes recherches sur la composition des pâtes et des couvertes. Elles ont eu pour résultat la création d'une fabrication spéciale dont le produit a été désigné sous le nom de porcelaine nouvelle.
C'est une matière éminemment propre à la décoration et qui, sous ce rapport, présente des avantages nombreux sur la porcelaine ordinaire ; aussi a-t-elle été accueillie avec une faveur réelle par le monde des artistes et des décorateurs, et il me sera permis d'ajouter que le public qui a pu juger ses qualités aux expositions de 1884 et de 1885, les a hautement reconnues.
La commission de perfectionnement appelée à se prononcer sur la valeur de ces découvertes, a rendu un jugement longuement motivé, des plus élogieux; il est reproduit tout au long dans les Annexes (2). J'en donne ici un court extrait qui a trait aux caractères et aux propriétés de la nouvelle matière :
(1) Annexes : Notices scientifiques, no IX, sur les rouges de cuivre, les flammés et les céladons. 1. Expériences de laboratoire.
(2) Annexes : Documents administratifs, rapport de M. du Sartel.
<( Essentiellement kaolique, la porcelaine nouvelle est solide; elle résiste à l'acier; elle est blanche et transparente. La pâte, d'une grande plasticité, remplit toutes les conditions désirables pour le moulage et pour le modelage.
<( Sa cuisson se fait régulièrement et s'opère complète à une température sensiblement inférieure à la température qu'il faut développer pour cuire la porcelaine dure.
« La couverte, blanche, bien glacée et d'une transparence parfaite, adhère en couche plus épaisse que la couverte de la porcelaine dure, ce qui donne à la nouvelle porcelaine la douceur des pâtes tendres et multiplie les reflets et les jeux de lumière sous les couleurs et les émaux.
« Dire, ainsi que nous venons de le faire, que la nouvelle porcelaine de Sèvres acquiert toutes les qualités de la porcelaine dure en cuisant à une température moins élevée ; que sa fabrication est par conséquent plus facile et moins coûteuse, c'est affirmer son incontestable supériorité au point de vue industriel ; cette supériorité suffirait à la placer au premier rang, quand bien même elle n'offrirait pas aux décorateurs d'importants et nombreux avantages.
« En effet, sa propriété de cuire complètement à un feu relativement moins destructeur permet, pour la décorer au grand feu, l'emploi d'un certain nombre de couleurs qui se détruiraient et disparaîtraient au feu de cuisson de la porcelaine dure.
<( Pour apprécier l'importance de ce fait, il suffira de mentionner que parmi ces couleurs se trouvent la plupart de celles qui dérivent du cuivre et que l'une est précisément le rouge qui donne les flambés et les tons merveilleux si longtemps enviés aux Chinois (1).
(1) Annexes : Notices scientifiques, no IX : Sur les rouggs de cuivre, les flammés et les céladons.
(( D'autre part , cuite en biscuit, elle conserve la précieuse qualité de pouvoir être revêtue d'une couverte blanche ou colorée.
« Enfin la composition de sa couverte est telle que les émaux et les fonds de couleur s'y fixent intimement au demi-grand feu et qu'elle peut également recevoir les peintures exécutées avec l'ancienne palette de petit feu. »
Le développement que j'ai donné à la fabrication de la porcelaine nouvelle depuis la publication de ce rapport a encore étendu le champ de ses applications, qui sont devenues des plus nombreuses et des plus variées.
En dehors des couvertes au cuivre qui nous ont permis de reproduire les rouges de grand feu et les flambés si admirés sur les vieilles porcelaines de Chine, nous avons préparé une série d'autres couvertes de toutes couleurs, et réalisé par leurs superpositions des effets nouveaux, applicables soit en peinture au grand feu, soit à l'état de fonds ; ce sont des ressources inépuisables dont les décorateurs tirent journellement parti et avec lesquelles on peut varier de la façon la plus imprévue aussi bien la fabrication des pièces délicates et précieuses que celle des objets destinés à être vus à une certaine distance et sur lesquels par conséquent un beau fond semble être la décoration la plus logique (1).
La porcelaine nouvelle nous a permis également de réaliser l'emploi des bleus sous couverte, l'un des procédés les plus suivis en Orient et qui donne les résultats les plus séduisants (2).
Enfin la facilité avec laquelle elle accepte les vernis plombifères nous a donné le moyen de lui appliquer à la fois les procédés usités dans la décoration des porcelaines
(1) Annexes : Notices scientifiques, no X: Sur les couvertes de porcelaine.
(2) Ibid.y no VIII : Sur les bleus sous couverte.
dures et ceux qu'on employait sur la porcelaine tendre, comme par exemple l'association de la peinture sur et sous couverte.
On peut y ajouter d'autres effets : je signalerai notamment ceux que M. Vogt a étudiés sur ma demande pour obtenir les lustres hispano-moresques; de très beaux échantillons d'une certaine importance ont été obtenus en 1886; il y a là pour la porcelaine une ressource nouvelle dont la combinaison avec les autres procédés de décoration laisse entrevoir des effets absolument originaux.
Les produits exécutés à la manufacture de Sèvres de 1879 à 1885 ont été soumis à l'appréciation du public dans trois grandes expositions, et le catalogue complet en a été publié. J'ai réuni et l'on trouvera plus loin les jugements portés sur les ouvrages présentés à Amsterdam (1883), à Paris (1884) et à Anvers (1885) par l'administration supérieure (1), par les jurys officiels (2) et et par les principaux organes de la presse artistique (3).
On trouvera aux Annexes quelques renseignements sur la composition de la porcelaine nouvelle; mais je suis, à mon grand regret, obligé de renoncer à donner tous les détails relatifs à cette fabrication. Voici en effet la situation : lorsqu'en 1882 le ministre de l'instruction publique et la commission de perfectionnement vinrent examiner à Sèvres les résultats de la découverte que j'avais annoncée, je demandai qu'on décidât dans quelles
(1) Annexes : Documents administratifs, nos 47, 48, 49.
(2) Ibid., n°* 50, 51, 52, 53, 54, 55.
(3) Ibid., nos 56, 57, 58, 59, 60, 61.
conditions l'industrie serait appelée à en profiter; j'émis l'opinion qu'une publication serait inopportune, puisqu'elle bénéficierait aussi bien aux étrangers qu'aux Français. La commission néanmoins prit les résolutions suivantes : « Les produits de la manufacture nationale de Sèvres fabriqués depuis 1879 seront envoyés à la prochaine exposition publique de céramique qui aura lieu à Paris ; à cette époque les procédés nouveaux seront livrés à la publicité au moyen d'un mémoire inséré dans les documents officiels du gouvernement et dans les publications spéciales ». En 1884 cette résolution fut confirmée dans les termes suivants : « La publicité aura lieu de façon complète et clans le plus bref délai possible. »
Mais les chambres syndicales des industries céramiques du Limousin et de Paris protestèrent énergiquement contre cette publication; elles demandèrent, comme je l'avais demandé moi-même, que les procédés fussent, momentanémentdumoins, réservés àl'industriefrançaise.
Le ministre de l'instruction publique et des beaux-arts adopta cette manière de voir, dont il me fit part dans la lettre suivante :
Paris, 4 février 1885.
Monsieur l'administrateur,
J'ai décidé que les procédés découverts à la manufacture nationale de Sèvres pour la fabrication de la porcelaine nouvelle seraient momentanément réservés exclusivement aux fabricants français. Je m'empresse par suite de porter à votre connaissance que je vous autorise à communiquer les procédés aux fabricants français établis en France qui vous en feront la demande.
De leur côté, les industriels devront s'engager d'honneur à ne pas divulguer ces procédés; ils feront approuver leur demande par la chambre syndicale ou par la chambre de commerce de leur ressort à leur choix; ils auront une marque de fabrique telle qu'aucune confusion ne puisse être établie dans l'esprit du public entre la manufacture nationale et eux.
Lauth. 7
Veuillez agréer, Monsieur l'administrateur, l'assurance de ma considération très distinguée,
Le ministre de l'instruction publique et des beaux-arts, FALL1ÈRES.
Je ne puis donc entrer dans aucun détail relatif à la fabrication de la porcelaine nouvelle; elle a été d'ailleurs décrite dans une brochure imprimée à Paris, et, conformément aux indications ministérielles, cette publication a été offerte à tous les industriels français qui m'en ont fait la demande; les manufacturiers les plus importants de la Seine, du Limousin, du Berri, de la Gironde, de nos départements de l'est l'ont entre les mains; beaucoup d'entre eux en ont tiré parti.
§ 4. Rapports de la manufacture avec l'industrie. — On a fréquemment reproché à la manufacture de Sèvres d'être un établissement fermé, de garder pour elle ses secrets et dès lors de ne rendre aucun service. Ce reproche ne me paraît pas fondé : il suffît, pour le mettre à néant, de rappeler les nombreuses publications faites par les savants qui l'ont dirigée et les mesures de tout ordre adoptées à Sèvres pour favoriser le développement et le progrès de notre industrie nationale.
Les ateliers et les laboratoires de la manufacture sont ouverts à tous ceux qui désirent y obtenir des renseignements techniques, faire des expériences personnelles, suivre les cuissons et les opérations du façonnage ou de la décoration ; un grand nombre de céramistes et de manufacturiers ont profité de ces facilités auxquelles il n'est apporté de restrictions que pendant les périodes d'essais nouveaux ou à la veille de grandes expositions.
Tous les procédés de fabrication découverts ou appli-
RAPPORTS DE LA MANUFACTURE AVEC L'INDUSTRIE
qués à Sèvres sont communiqués aux céramistes français qui veulent bien les lui demander; il en est de même des modèles créés à la manufacture : des surmoulés de ces modèles ou des traits sont donnés aux industriels qui en font la demande et c'est par centaines que ces communications sont faites.
Pour développer ces excellents rapports, j'ai organisé en 1879 un service d'essais et d'analyse des matières premières, dans le but de renseigner les industriels sur les propriétés, la valeur et les usages possibles des roches, des argiles, des kaolins qu'ils ont entre les mains; ce service qui avait examiné, jusqu'en 1887, plusieurs centaines d'échantillons, était dans mon esprit destiné à recevoir une grande extension et à passer successivement en revue toutes les richesses encore inconnues de notre sol français.
Enfin il convient de signaler, à côté du concours direct que les ateliers de Sèvres prêtent à l'industrie privée, l'enseignement que le public tout entier peut tirer de l'incomparable musée céramique qui est une source inépuisable de documents précieux pour la technologie et pour l'histoire de l'art décoratif. Le conservateur du musée est en contact incessant avec les érudits et les amateurs du monde entier qui font appel à sa compétence pour éclaircir des' points douteux sur l'origine ou sur l'authenticité de leurs poteries.
Voici, en résumé, les faits essentiels qui me paraissent devoir caractériser, au point de vue de la fabrication, la période dont je retrace l'histoire.
La collection des formes de la manufacture a été
augmentée d'environ cent cinquante modèles nouveaux.
L'emploi des couleurs de petit feu a été supprimé presque complètement ; il a été remplacé par celui des pâtes colorées et des émaux de grand feu ; l'application de ces derniers a été régularisée et s'est enrichie de quelques nouveaux procédés.
La production des biscuits a reçu un grand développement justifié par divers perfectionnements.
La fabrication d'une porcelaine analogue à celle de la Chine a été créée et organisée sur une grande échelle ; destinée plus spécialement à la décoration, la porcelaine nouvelle a reçu les applications les plus diverses : elle a permis notamment l'emploi des émaux, des couvertes colorées, des composés du cuivre au moyen desquels on a produit les flammés, des vernis plombifères avec lesquels on a réalisé la peinture sous couverte.
Toutes ces découvertes ont été communiquées aux industriels français, auxquels on a ouvert les portes de la manufacture aussi largement que possible.
CHAPITRE VII
§ 1. J'ai, dans le chapitre précédent, cherché à donner un aperçu des procédés techniques qui ont été employés ou découverts à Sèvres de 1879 à 1887 ; je ferai connaître dans ce chapitre les règles recommandées aux artistes et les principes qu'ils ont été invités à observer dans la conception de leurs ouvrages.
Les lois qui doivent présider à la décoration des vases
ont été maintes fois exposées; je me contente de rappeler les leçons magistrales de Ch. Blanc et les observations si précises de M. Lameire et de Duc dans le rapport de la commission de perfectionnement.
Ces maîtres éminents sont d'accord sur les principes suivants : la décoration d'un vase doit, avant tout, respecter le galbe donné : si les ornements qui composent cette décoration ont une certaine épaisseur, il faut que par la pensée on puisse les enlever et retrouver la forme pure sur laquelle ils sont appliqués.
L'observation des règles de la perspective est toujours déplacée dans la décoration des vases ; l'impression des reliefs ou des creux qu'elle entraîne avec elle ne peut, en effet, qu'altérer la forme du vase.
Le décor ne peut être jeté au hasard sur un objet ; il doit y occuper une place déterminée. S'il s'agit d'un vase, c'est à la panse que sera réservée la partie la plus importante de la composition, et cette composition ne devra déborder ni sur le col, ni sur le pied, qui recevront de simples ornements ; ceux du col enserreront sa naissance comme un bracelet et s'épanouiront vers l'orifice ; ceux du pied, plus fermes, auront en général une direction verticale.
En un mot le corps du vase sera plus brillant, le pied sera plus vigoureux, le col plus délicat et plus élégant.
Quant aux colorations, il faut éviter les tons rompus ou indécis qui produisent un aspect triste et monotone, choisir des couleurs franches et les faire valoir les unes par les autres, « le grand secret des coloristes n'étant pas d'être harmonieux avec des couleurs pâles mais de conserver l'harmonie avec des couleurs éclatantes. »
L'application des tons vigoureux sur des parties délicates doit être évitée ; l'emploi des tons clairs et opaques doit être proscrit sur des formes opulentes qui reçoivent largement la lumière.
§ 2. Il est presque superflu de dire que ces lois, basées cependant sur la logique des choses et sur l'observation des chefs-d'œuvre de l'antiquité ou de l'Orient, sont bien différentes de celles qui guident les décorateurs de nos pays. En ce qui concerne Sèvres, il faut reconnaître que pendant de longues périodes, c'est une voie tout à fait opposée qui a été suivie, fait digne d'être constaté et qui provoque l'étonnement lorsqu'on se rappelle les noms des artistes éminents qui prenaient part à ses travaux dans ces moments.
Parmi les causes qui peuvent expliquer ces errements, je n'en veux signaler que deux: l'organisation de la manufacture, la nature des procédés qui y ont été successivement adoptés dans la fabrication.
L'action de la première est positive ; elle tient à l'origine même de Sèvres ; créé, entretenu par le roi, cet établissement est presque toujours resté sous l'influence, parfois sous la direction effective du chef de l'État; on y suivait ses indications ; presque fatalement on y était porté à flatter les préférences, sinon la vanité du souverain. Il en a été ainsi dès l'origine, mais le goût exquis qui régnait à la cour de Louis XV et qui se répandait sur toutes les choses de son entourage exerça son influence heureuse sur la direction donnée aux artistes de Sèvres : sculpteurs, peintres, modeleurs s'appliquèrent
à comprendre la vraie destination de la matière précieuse qu'on leur demandait de décorer ; ils la traitèrent comme une chose de luxe destinée à être caressée par des mains élégantes ; ils surent lui trouver des formes séduisantes et gracieuses, l'orner avec délicatesse de couleurs charmantes ; et c'est ainsi que des ateliers de Vincennes et de Sèvres auxquels s'intéressaient la cour et toute la société raffinée du dix-huitième siècle sortirent les chefs-d'œuvre de la porcelaine tendre.
Avec les événements changent les préoccupations artistiques. Dès la fin du règne de Louis XVI la décadence commence ; elle s'accentue sous le premier Empire et sous la Restauration. Les formes capricieuses et élégantes du dix-huitième siècle sont remplacées par des modèles sévères et solennels qui malheureusement ne sont exempts ni de raideur ni même de vulgarité ; l'esprit du décor, plus encore que la forme des objets, subit cette influence néfaste : les fantaisies font place aux portraits, aux scènes historiques, aux allégories glorifiant le chef de l'État, et l'ennui prétentieux de la peinture classique règne en maître où brillaient joyeusement les compositions aimables et les futilités gracieuses. Les peintres ne cherchent plus à créer des œuvres d'imagination ; bientôt c'est vers la simple copie de tableaux que se portent leurs efforts et cette tendance entraîne avec elle de véritables erreurs artistiques: la forme de l'objet, cette chose capitale, disparaît à leurs yeux, ou du moins ils la considèrent comme sans importance ; pour eux ce n'est plus un vase ou une coupe, c'est une surface qu'il s'agit de décorer et ils appliquent à ce vase ovoïdal les mêmes procédés qu'ils emploieraient sur une toile plane ; ils cherchent à rendre les modèles aussi délicats que possible, à étonner par la
profondeur des perspectives et ils ne voient pas que leur œuvre est d'autant plus contraire aux lois de l'art décoratif que l'exécution en est plus parfaite.
J'attribue, comme on le voit, une part très grande dans la décadence de la manufacture aux influences officielles, auxquelles n'ont pas su échapper, il faut bien le reconnaître, ses artistes les plus éminents.
Quant à la persistance dans ces anciens errements qui ont été suivis jusqu'à une époque récente, malgré les avis et les critiques, elle s explique par la situation même de ces fonctionnaires à peu près inamovibles ; habitués d'ailleurs, par des traditions qui se perpétuent dans leurs familles, à considérer leur genre comme supérieur à tout autre, ils sont peu enclins à reconnaître qu'il est contraire aux lois de l'esthétique.
L'influence officielle qui a entraîné ces résultats dans la production de la manufacture et à la suite de la manufacture dans la production industrielle de notre pays, n'a pas disparu complètement. Sèvres fait aujourd'hui partie des services de la République ; entretenu par les deniers du pays, il ne dépend plus directement du chef de l'État; une commission, composée des hommes les plus illustres et les plus compétents, lui prodigue ses avis et ses conseils ; mais il n'en faudrait pas conclure que la manufacture échappe à l'action administrative ou qu'il soit aisé pour la direction de réaliser les réformes qui lui sont signalées ou qu'elle a en vue; trop souvent elle est obligée de consacrer son budget à l'exécution de commandes d'un goût douteux ou dont la banalité n'est pas en rapport avec le caractère de notre grand établissement national.
L'autre cause que j'indiquais comme pouvant expliquer
la faiblesse de certains ouvrages de la manufacture, réside dans la nature de la fabrication et des procédés qu'on y a employés successivement.
La substitution de la porcelaine dure à la porcelaine tendre, avantageuse à tant de points de vue, a été funeste si l'on se place exclusivement au point de vue artistique.
Je ne reviens pas sur la question des formes bien qu'elle ne soit pas étrangère à ce sujet, la facilité avec laquelle on façonne la porcelaine dure ayant entraîné l'exécution de pièces monumentales souvent plus bizarres que réellement belles; je ne veux parler que des procédés employés pour la décoration.
Il n'est pas douteux que les succès de la porcelaine tendre soient dus, en grande partie, aux qualités céramiques de cette poterie charmante; l'émail en est velouté, limpide, d'une pureté absolue, et comme il a la propriété de fondre avec les couleurs, il se laisse pénétrer par elles, s'y combine intimement et leur communique ainsi une très grande douceur.
Il n'en est pas ainsi de la roche qui sert de couverte à la porcelaine dure; c'est une matière infusible à la température qu'on atteint dans les cuissons de peinture; les couleurs ne la pénètrent pas, elles ne glacent même que difficilement et n'acquièrent à sa surface ni profondeur ni transparence.
L'aspect de ces deux poteries est donc bien différent et la comparaison n'est pas à l'avantage de la porcelaine dure.
Ce n'est pas tout ; ces couleurs qu'on fait glacer si difficilement ont une propriété remarquable dont malheureusement on a abusé : elle sont d'une fixité parfaite qui les rend éminemment propres à conserver les effets de la peinture la plus correcte. Les peintres ont trouvé là des
facilités auxquelles ils n'étaient pas habitués; ils ont cherché à en tirer parti par une copie stricte de la nature et les chimistes de la manufacture les ont aidés en augmentant, à l'infini, le nombre de ces couleurs et en créant une palette [pour ainsi dire complète dont l'étendue a permis aux artistes de reproduire, non sans peine assurément, mais avec une sécurité complète, les modelés, les ombres et les oppositions qui caractérisent la peinture sur toile. C'est ainsi que s'est développée cette tendance de faire des tableaux sur les vases et il me paraît logique de dire que ces œuvres sont la conséquence forcée des procédés qu'on a mis à la disposition des artistes. (Je ne parle pas ici des émaux de grand feu, du bleu, de l'écaillé, du vert, avec lesquels on a produit de fort belles pièces, ces émaux ne trouvant d'emplois que pour la pose des fonds.)
Pendant un demi-siècle les peintres de Sèvres ont dû se contenter de la seule méthode de décoration que je viens d'indiquer; tous leurs ouvrages se ressentent de cette situation.
On ne constate une orientation différente dans la production artistique de Sèvres qu'au moment précis où la fabrication s'y enrichit d'une découverte nouvelle, je veux parler de celle des pâtes colorées. L'emploi de ces produits s'oppose aux effets de modelés : il exige d'autres méthodes, un parti pris presqu'absolu d'à plats; la peinture au naturel devenue impossible est remplacée par le décor conventionnel. C'est donc un style nouveau qui prend naissance, et, comme on le voit, c'est par la nature même des procédés techniques qu'il a été amené à respecter les principes de la saine décoration. L'influence que la fabrication exerce sur les résultats artistiques est
évidente; il est bon d'en tenir compte, ainsi que des entraves administratives dont j'ai parlé plus haut, dans les jugements qu'on porte sur la manufacture.
§ 3. Pendant mon administration, j'ai cherché à généraliser l'application des règles que je rappelais à l'instant, à faciliter la tâche des artistes par la fabrication d'une matière moins rebelle à leurs efforts que la porcelaine dure et à remédier aux obstacles résultant de l'organisation administrative par la création de l'école de dessin, par de fréquentes conférences, par des encouragements donnés au personnel. Ces dernières questions ont été traitées précédemment; il me reste à faire connaître les modifications qui ont été introduites dans la direction donnée à la production artistique.
Elles portent à la fois sur la forme des objets fabriqués et sur la nature du décor qui leur est appliqué.
J'ai eu la bonne fortune de trouver, dans Carrier-Belleuse, un collaborateur qui s'est dévoué d'une façon absolue à cette œuvre de rénovation à laquelle on a donné le nom de révolution, justifié en ce sens que la manufacture a rompu complètement avec ses anciennes traditions, et qu'elle est entrée décidément, et sans réticences, dans une voie nouvelle.
Bien que Carrier-Belleuse, plus éclectique que moi, considérât que les théories rigoureuses formulées par Ch. Blanc et par la commission n'étaient pas toutes justifiées, l'éminent artiste a mis sa bonne volonté complète aies appliquer; il a prodigué dans son travail, les qualités de premier ordre qui lui assignent une place à part parmi les sculpteurs contemporains et qui donnent à son œuvre un cachet vraiment français de goût, d'élégance et de délicatesse.
La question primordiale des formes a été de la part de Carrier-Belleuse l'objet d'une étude approfondie : depuis de longues années, la manufacture avait renoncé à varier ses modèles, se contentant de puiser, dans ses collections, ceux qui se prêtaient le mieux aux exigences de lafabrication et aux projets de décoration arrêtés par les artistes ; quelques-uns de ces modèles sont d'un très beau style, mais beaucoup d'entre eux laissent à désirer et manquent d'élégance ; les motifs de sculpture y restent presque toujours étrangers. C'est dans ce sens, c'est-à-dire par l'adjonction de figures modelées, d'anses sculptées, de motifs décoratifs en gravure ou en relief, que Carrier-Belleuse chercha à modifier l'aspect des produits de Sèvres; il y réussit pleinement. Peut-être a-t-il été moins heureux dans la recherche de formes nouvelles, recherche dans laquelle il avait d'ailleurs peu de confiance ; « il n'est plus possible de rien inventer aujourd'hui, répétait-il fréquemment; la nature, malgré sa variété infinie, ne peut donner l'idée d'un profil qu'on ne retrouve pas dans les œuvres de céramique déjà connues ».
Une part très grande fut donc faite à la sculpture dans la décoration, et cette tendance nouvelle reçut une approbation complète de la part de la commission de perfectionnement-; consultée spécialement à ce sujet (1).
Les modèles créés par Carrier-Belleuse, coupes, vases, jardinières, baguiers, cassolettes, boîtes à bijoux, services de table ont été conçus dans un esprit particulier. Les uns ornés de sculptures ou de gravures constituent par leurs formes mêmes des objets d'art; la décoration peut y être limitée à une simple couche d'émail transparent, dont la
(1) Annexes : Documents administratifs, rapport de M. du Sartel.
couleur et l'éclat ajoutent au charme de la sculpture qu'ils font valoir et ressortir; une forme pure et élégante, décorée par des moyens aussi simples, peut laisser sur l'œil une impression des plus séduisantes. D'autres, conçus, au contraire, en vue d'une décoration plus importante, présentent de grands champs, de larges surfaces, sur lesquels elle peut se développer; souvent ce sont des espaces plans ménagés à dessein pour laisser toute latitude aux artistes, dont la composition peut, dans ce cas, être une peinture de figures ou de fleurs au naturel : c'est comme un tableau ou un médaillon enchâssé dans le vase, et les lois de l'esthétique n'en souffrent aucune atteinte.
La question de la dimension, de la grandeur qu'il est convenable de donner aux objets de porcelaine a été, entre Carrier-Belleuse et moi, l'objet d'un examen approfondi et de longues discussions.
L'une des traditions de la manufacture consiste, on le sait, à produire des vases de dimensions considérables ; la découverte des procédés de grand coulage a donné le moyen de les obtenir avec une rare perfection de forme et de profil. Ces pièces ne peuvent être fabriquées qu'au prix de grands efforts : les difficultés du façonnage, de la décoration et de la cuisson augmentent énormément avec les dimensions des vases; elles occasionnent, par conséquent, une dépense élevée qui s'est chiffrée parfois par une somme de 30 à 40,000 francs pour un seul objet.
Le résultat obtenu est-il en rapport avec cette dépense? Les chances d'accidents, de ces accidents irrémédiables que ne peut toujours déjouer l'expérience des chefs d'atelier les plus habiles, sont-elles compensées par la beauté du produit? Obtient-on ainsi des objets d'art, uniques
dans leur genre, et dont l'aspect fasse oublier par sa splendeur, la peine et les soucis qu'ils ont occasionnés, la somme d'argent qu'ils ont coûtée? La porcelaine, dont la transparence est la qualité maîtresse, ne perd-elle pas sa valeur dans des pièces d'une épaisseur telle qu'on ne peut même songer à y rechercher cette qualité ?
Nous avons reconnu qu'il serait difficile pour Sèvres de renoncer d'une façon absolue à sa tradition et d'abandonner la fabrication de ces vases monumentaux. Ce serait sans doute un argument de peu de valeur de dire qu'il faut fabriquer ces pièces parce qu'on a créé dans ce but un outillage unique au monde, dressé des ouvriers remarquables et acquis, à grand'peine, une expérience, dont il serait pénible de ne pas recueillir le fruit : il serait évidemment sage de le faire si le résultat obtenu était réellement sans intérêt. Mais les exemples ne manquent pas pour prouver le contraire : le Louvre possède des vases incomparables, le musée de Sèvres, quelquesuns de nos palais nationaux renferment des pièces admirables et il serait peu rationnel d'abandonner ou de mépriser une production artistique qui fait honneur à notre pays et qui excite l'étonnement jaloux des autres nations. (Sans doute à côté des pièces exceptionnelles dont îl vient d'être question, on peut en citer d'un mérite moins incontesté ; mais il ne faut pas oublier que le goût qui a présidé à la direction de la manufacture a été^rès variable selon les époques, et que telles pièces sévèrement jugées aujourd'hui ont été fort admirées il y a cinquante ans.)
Tel est d'ailleurs aussi l'avis de la commission de perfectionnement qui dans la nomenclature des travaux auxquels la manufacture doit d'après elle se livrer, indique « les grands vases de faste destinés à des souverains,
des ambassadeurs et de grands personnages ; ils doivent être d'un style imposant, riche et d'un effet entier; leur décoration sera composée en vue de l'ensemble et bien soumise aux lois esthétiques; elle ne sera pas l'expression d'un style exotique, mais caractérisant au contraire notre art national... »
« Quant aux grandes pièces décoratives, il y a là un large champ ouvert aux compositions les plus diverses : c'est un ordre de créations où les artistes peuvent donner carrière à toute leur imagination. C'est ici que doivent briller toutes les qualités des décorateurs; tout leur est permis, la liberté, l'originalité, même l'audace, et, s'ils sont nourris des belles époques de l'art, si, pénétrés de leur beauté, ils ont assez de force pour en dégager leur propre originalité, ils peuvent créer une quantité de pièces décoratives des plus intéressantes. C'est à ce moment qu'ils doivent appeler largement le concours de la sculpture, et nul doute qu'en y adjoignant les ressources de la couleur, ils pourraient créer une série d'œuvres nouvelles qui prendraient dignement leur place à côté de celles de la renaissance italienne et française. »
La commission a mis ses idées en pratique par le choix des sujets de concours qu'elle a proposés pour le prix de Sèvres; la plupart, en effet, ont pour objet la fabrication de vases de dimensions considérables. Dans ces dernières années même, elle a cherché à appliquer la porcelaine à d'autres ouvrages non moins importants par leur taille et leur volume; elle s'est demandé si l'on ne pourrait tenter de la mettre à la disposition des architectes, de la faire entrer dans la construction comme on le fait en Orient, et de lui faire remplir certains des offices réservés jusqu'ici au marbre ou à la faïence sur laquelle
sa solidité lui donnerait une incontestable supériorité. Dans cet ordre d'idées, elle a proposé pour le prix de Sèvres, une torchère d'apparat, une cheminée de boudoir, une grande buire de luxe avec son plateau. Carrier- Belleuse, adoptant les vues de la commission, a créé une suite importante de pièces du même genre, jardinière monumentale, fontaines-appliques, etc., dont la liste a été donnée page 76.
De pareilles tentatives sont assurément intéressantes; je ne crois pas cependant qu'elles soient absolument rationnelles; je pense que la porcelaine doit rester plus spécialement affectée à la fabrication d'objets de petites dimensions : que c'est dans ces pièces destinées à être vues de près, à être caressées de l'œil et de la main que ses qualités peuvent être réellement appréciées ; ce n'est que sur elles qu'on peut admirer la Iransparence de la pâte, la beauté de la couverte, la finesse du grain, la netteté des profils de l'objet fabriqué, qui caractérisent la porcelaine et qui en font une matière céramique supérieure à toutes les autres.
En ce qui concerne le décor, j'ai recommandé aux artistes l'observation scrupuleuse des principes suivants : le respect de la matière employée, la subordination du décor à la forme de l'objet, et le remplacement de la peinture au naturel par la décoration conventionnelle. Les ouvrages de cette période ont presque tous été conçus conformément à ces principes.
On a proscrit l'emploi de tous les procédés qui laisseraient dans l'esprit du spectateur une hésitation quel-
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conque sur la nature de la porcelaine : il en est ainsi de l'application des métaux précieux, l'or, l'argent ou le platine dont on s'était servi quelquefois pour recouvrir intégralement la surface des objets et leur donner l'aspect de pièces de métal; il en est ainsi surtout de l'emploi des couleurs opaques ou de l'abus des pâtes colorées; les unes et les autres masquant la finesse et la transparence de la porcelaine exposent le spectateur à la confondre avec une poterie ordinaire ou même avec des produits d'une tout autre nature, comme le bois ou le carton vernis. J'ai supprimé ces procédés et j'ai cherché à développer cette idée qu'un décor ne doit jamais avilir la matière à laquelle il est appliqué, qu'il doit au contraire tendre à en faire valoir, sinon, à en exalter les qualités.
Le respect de la forme entraîne l'obligation de renfermer le décor dans les limites qu'elle indique, de l'approprier à la place qu'il doit occuper, de lui faire épouser le galbe de l'objet qu'il doit orner, sans donner au spectateur l'illusion d'un creux ou d'un relief si cet objet est uni, ou d'une surface plane s'il est façonné. On a donc abandonné le mode de décoration qui consistait à peindre sur les vases des paysages en perspective et à plusieurs plans, ou des figures et des fleurs modelées à l'excès avec les effets d'ombre, de lumière, de couleurs que donne la nature; ce genre de peinture a été strictement limité à des cas spéciaux, par exemple l'intérieur d'un cartel ou d'un médaillon, comme je l'ai dit plus haut, il a été remplacé par une décoration conventionnelle, c'est-à-dire par un ensemble de procédés qui, s'appliquant soit à la figure, soit à la plante ou à l'ornement, ont pour effet non de donner l'illusion de la réalité, mais d'en évoquer l'image
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ou le souvenir : c'est par l'emploi des émaux, des couleurs de grand feu, des pâtes d'application, substitué à celui des couleurs de peinture que ces résultats ont été obtenus.
Le parti pris avec lequel ces principes ont été suivis donne aux ouvrages de cette époque un caractère spécial : la composition y est d'une facture plus large; la représentation d'un fait historique, d'une découverte scientifique qui, il y a peu d'années, eût été exécutée avec une savante observation des traits des personnages, des costumes et des colorations, est transformée en une scène allégorique esquissée par des camaïeux. Sous cette influence la nature même des sujets traités s'est modifiée rapidement; le décor a pris une allure plus vive et plus aimable : les rondes d'enfants, les frises d'Amours, les fantaisies mythologiques remplacent les portraits officiels; la chasse, la pêche, le printemps, figurés à l'aide de colorations simples ou de légères sculptures, décorent les vases illustrés naguère par les peintures des victoires de Napoléon III; quelquefois des sujets d'actualité excitent l'imagination de l'artiste et l'entraînent vers une composition d'un caractère moderne et vivant; enfin, à la place des bouquets de roses et de lilas copiés d'après nature, s'enlacent, dans des ornements ingénieux, des guirlandes d'aubépine et de vigne vierge, de myosotis ou de fleurs de pêcher, enlevées du bout du pinceau à l'aide d'une goutte d'émail éclatant.
Il serait difficile d'indiquer tous les genres auxquels ces méthodes ont été appliquées; je n'en veux rappeler que les principaux.
Fleurs décoratives et ornements. — On les a employés sur fond blanc ou sur fonds colorés.
Sur les fonds blancs ce sont : ou des peintures en
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camaïeu, à l'aide des émaux de grand feu, dans lesquelles les contours sont indiqués par de simples traits, et les détails par quelques touches légères, des hachures ou un modelé très discret;
Ou des applications de pâtes colorées en à plats ;
Ou des peintures à l'aide des émaux de moufle, dans lesquelles le dessin est indiqué par un cerné rempli ensuite d'émail; le modelé, très léger dans ce cas encore, n'est généralement accusé que par des différences dans l'épaisseur de la couche d'émail. Ce procédé comporte l'emploi de simples camaïeux ou celui de colorations polychromes; la très grande variété de notre palette d'émaux a permis aux artistes d'y donner un libre cours à leur imagination. Ces différents genres ont été quelquefois combinés, de façon à compléter une décoration au grand feu par des émaux de moufle.
Rarement on a obtenu des effets très satisfaisants avec ces couleurs vives et intenses appliquées sur la porcelaine blanche; son aspect froid et un peu sec rend les contrastes trop durs; on l'a rompu par des rehauts de pâte, des effets de gravure, des jeux de fonds, ou encore par l'emploi de couvertes légèrement teintées qui, tout en augmentant l'harmonie des couleurs , maintiennent intactes , grâce à leur transparence, toutes les qualités de la porcelaine.
Les fonds colorés ontété, commelesfonds blancs, décorés à l'aide des émaux ou des pâtes d'application, blanches et teintées. La science des artistes a tiré de l'opposition de ces fonds et des couleurs qu'ils leur ont associées de très beaux effets qu'on a variés à l'infini par l'adjonction de paillons métalliques, de jeux de fonds, de rehauts de pâtes et de gravures : ces derniers effets, très communs
dans les poteries orientales, ont été l'objet de fréquentes applications. Les fonds colorés qui ont été employés avec le plus de succès sont : dans les tons intenses, les bleus, les noirs, les verts, les rubis et les turquoises; dans les tons clairs, les ivoires, les roses, les céladons et les jaunes.
L'emploi des fonds colorés a été quelquefois combiné à celui des fonds blancs, en réservant au milieu des premiers des champs de porcelaine blanche destinés à recevoir une décoration.
Figure. — La figure peinte au naturel a été abandonnée d'une façon presque absolue ; elle a été remplacée : ou par des silhouettes obtenues avec des pâtes colorées et des couleurs fixes ;
Ou par des figures modelées à l'aide de pâtes blanches légèrement transparentes, auxquelles l'accent voulu est donné par des dessous colorés, ou à l'aide des émaux et des pâtes teintées.
Ces genres ont été utilisés surtout sur les fonds blancs ; quant aux fonds colorés, ils ont reçu d'autres applications, non moins variées : s'il s'agit de fonds clairs et transparents, c'esUw/sl'émail qu'ontrouve les figures, silhouettées ou dessinées sans modelés; s'il s'agit au contraire de couleurs intenses, c'est sur les fonds que se détachent les figures, obtenues, soit avec des pâtes d'application, soit avec des émaux blancs ou colorés ; on a produit, dans cet ordre d'idées des pièces remarquables avec les pâtes modelées sur fond bleu-paon et les émaux appliqués sur fonds bleus, bruns et verts.
Dans l'emploi de la figure plus encore que dans celui des fleurs, il importe de donner aux fonds (qu'ils soient incolores, peu teintés ou intenses), la valeur précise qui
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leur convient; c'est là surtout que les jeux de fonds et la gravure doivent être étudiés avec soin, de façon à constituer un ensemble dans lequel l'importance relative de chaque chose soit strictement respectée.
L'emploi seul de la gravure, accompagnée de sculptures dans la pâte, a donné, avec l'aide de couvertes colorées transparentes, des pièces intéressantes; c'est une fabrication bien connue des Orientaux, et qui mérite d'être développée; à côté de ses qualités artistiques, elle présente l'avantage de permettre la reproduction par le moulage des ouvrages auxquels on aurait reconnu un réel mérite. Je rappelle que ce procédé est caractérisé par l'accumulation de l'émail dans les creux de la gravure, qui fait ressortir le travail de l'artiste et qui lui donne sa valeur. Les couvertes colorées au grand feu sont peut-être d'ailleurs destinées à remplacer complètement les pâtes colorées; ces dernières laissent toujours sur l'œil une impression froide qui déconcerte fréquemment les efforts des artistes. Nous en avons eu un exemple frappant par le vase Chéret qui se trouve à la Bibliothèque nationale : c'est une pièce de céramique remarquable sous beaucoup de rapports; les figures en ont été traitées avec un soin et un art parfaits; le vase est sans aucune tare, et cependant l'aspect en est terne. Il est hors de doute que si la porcelaine nouvelle avait existé au moment où ce vase a été fabriqué, on aurait eu avantage à s'en servir et à le décorer à l'aide d'émaux et de couvertes de grand feu ; l'effet eût été bien plus puissant.
L'adaptation de la figure au décor des vases a été, de notre part, l'objet de longues études qu'explique l'importance de ce sujet : sans doute on peut obtenir de séduisants motifs de décoration avec des fleurs, des plantes,
ou avec de simples ornements, mais la nature vivante, la figure humaine, leur seront toujours supérieures par l'intérêt et la séduction qu'elles exercent sur l'esprit du spectateur. Si la valeur artistique des compositions dans lesquelles entre la figure humaine l'emporte sur toute autre, il est non moins vrai que de telles œuvres ne supportent pas la médiocrité; il faut donc étudier et préciser les règles qui doivent guider l'artiste. J'ai indiqué les différents genres auxquels la figure a été appliquée; il me paraît que ceux qui dérivent de la sculpture donnent les meilleurs effets et qu'ils l'emportent de beaucoup sur ceux qui rentrent dans le domaine de la peinture, surtout pour les vases ou les pièces de grandes dimensions.
L'expérience, sur ce point, est d'accord avec le raisonnement pour prouver que la figure gravée ou sculptée dans un vase, faisant corps avec lui, épouse par cela même sa forme, qu'elle ne peut en altérer les contours ni troubler l'œil et l'esprit par la création de plans fictifs.
Tous les procédés que je viens de signaler sont l'application des règles observées d'une façon constante par les Orientaux; la décoration céramique des Persans, des Chinois, des Japonais n'en a jamais connu d'autres. Il était à craindre qu'en adoptant ces principes les artistes de Sèvres ne fussent en même temps entraînés à donner à leurs œuvres le caractère des produits orientaux; il n'en a rien été : la souplesse de leur talent a su triompher de cette difficulté, et ce n'est pas sans un réel intérêt qu'on a vu ces méthodes suivies jusqu'ici presque exclusivement en Orient produire des œuvres absolument françaises par l'esprit et le sentiment.
LA DIRECTION DES TRAVAUX D'ART
Il me sera permis de dire ici que la transformation qui a été accomplie dans la direction artistique de la manufacture a été accueillie avec une faveur presque unanime ; les expositions de 1884 et de 1885 ont été des succès, et j'espérais trouver la confirmation de ces appréciations favorables à l'exposition universelle de 1889. Dès 1884 la manufacture a commencé ses études en vue de cette épreuve définitive (1); j'avais dressé un programme et un plan d'ensemble, à la suite duquel chaque artiste reçut l'indication des travaux que je lui destinais et que j'ai répartis de manière à faire valoir les qualités individuelles de chacun ; ils ont été variés autant que possible, afin que la multiplicité des formes et des décors pût donner satisfaction aux goûts si divers du public, tout en respeclant les lois, les règles et le style que j'ai recommandés. Enfin il avait été décidé qu'un pavillon spécial serait affecté dans le parc du Champ-de-Mars à l'exposition collective des manufactures nationales; l'association des produits des Gobelins, de Sèvres et de Beauvais aurait donné un attrait particulier aux salons de ce pavillon.
§ 4. Je ne veux pas terminer ce chapitre sans exprimer mon sentiment sur l'organisation qui a été donnée quelques années avant mon arrivée à la direction des travaux d'art de la manufacture de Sèvres.
L'hommage que j'ai à diverses reprises rendu àCarrier- Belleuse me donne toute liberté pour discuter l'utilité des fonctions qu'il remplissait. C'est à la suite du rapport de la commission de perfectionnement de 1875 que le ministre décida la création du poste de directeur des travaux
(1) Annexes : Documents administratifs, nos 6i bis, ter, quat., quinq.
d'art : il fut mis à la tête de tous les services et de tous les ateliers artistiques. A aucune époque, même au siècle dernier, on n'avait vu à la manufacture un artiste en chef chargé de créer les modèles, d'indiquer les décors à employer, de fournir les dessins aux artistes incapables de composer, de diriger l'école de dessin, pépinière de l'avenir. Si, à une époque de transition ou d'abaissement du niveau artistique, il peut être utile de donner une direction aussi absolue aux travaux d'une manufacture nationale, une telle situation ne me paraît devoir être que momentanée : il est facile de voir que le maître auquel incombe cette responsabilité imposera à tous ceux qui sont sous ses ordres, son sentiment, ses méthodes, ses procédés; forcément la production prendra un caractère personnel et uniforme; on pourra à la rigueur s'en louer si les idées du maître sont saines et élevées, mais on peut admettre qu'il n'en sera pas toujours ainsi. Il ne s'agit ici, bien entendu, que du cas où l'on aurait affaire à une nature puissante exerçant avec autorité l'influence attachée à cette position; s'il s'agissait d'un tempérament faible et sans conviction, l'action serait nulle et le rôle de directeur deviendrait sans objet.
A un autre point de vue cette innovation n'est pas à l'abri de toute critique : l'importance accordée aux fonctions du directeur d'art et la responsabilité qu'il est forcé d'assumer par sa situation peuvent entraîner entre l'administrateur et lui des difficultés qu'une bonne volonté réciproque ne saurait toujours éviter; que l'administrateur critique ou refuse les, créations du directeur, qu'il apprécie les travaux des artistes autrement que lui, qu'il ait sur l'ensemble des questions d'art des idées différentes de celles du directeur, ce sont autant de causes de con-
flit qui s'opposent à la bonne marche de l'établissement et qui en tous cas y sont exploités contre l'un ou contre l'autre. Peut-être dira-t-on que l'administrateur doit rester étranger à la direction artistique et se renfermer dans son rôle de fonctionnaire ou de technicien; cela me paraît impossible, car c'est lui qui, actuellement du moins, a, vis-à-vis du ministre et vis-à-vis du public, la responsabilité finale; tant que cette organisation subsistera, il n'est pas vraisemblable que l'administrateur consente à voir son autorité amoindrie.
Un personnel composé de vrais artistes, d'artisans éclairés, formés à l'école sous l'influence d'un enseignement précis et rigoureux, doit être à même de créer des modèles, de faire des compositions originales ; les élèves de l'école, imbus des vrais principes de la décoration, habiles à consulter et à interpréter la nature, à puiser en elle cette variété de formes et de couleurs qu'y savent trouver ceux qui l'aiment et la connaissent, doivent être les seuls et les vrais soutiens de la manufacture ; ce sont eux qui doivent lui apporter les idées jeunes, originales et généreuses qui constituent le caractère d'une époque. Ces hommes instruits n'ont pas à être gouvernés par un maître; il leur suffît d'être dirigés et conseillés. Un inspecteur des travaux d'art pourra remplacer le directeur.
CHAPITRE VIII
J'ai cherché, dans les pages qui précèdent, à faire comprendre le fonctionnement des différents services de la
manufacture de Sèvres et j'ai signalé les modifications qui y ont été introduites pendant mon administration ; j'ai évité de sortir du cadre que je m'étais tracé, laissant à ce travail le caractère d'un compte rendu et m'abstenant le plus possible de formuler des observations critiques sur l'organisation même de cet établissement. Je désire, en terminant, dire quelques mots sur ce sujet.
Il n'est pas oiseux de se demander si une manufacture créée il y a plus d'un siècle répond encore aujourd'hui à de réels besoins, s'il convient de la conserver avec son caractère originel ou si, les circonstances étant changées, il n'y aurait pas lieu de lui donner un programme différent.
Sèvres est un établissement d'enseignement, une fabrique, une manufacture d'art. Est-il utile de lui faire exercer ces triples fonctions? Les services rendus au pays, à l'État, sont-ils proportionnés aux dépenses qu'ils occasionnent?
J'ai à diverses reprises insisté suffisamment sur l'utilité que je reconnais à l'existence de la manufacture, pour ne plus avoir à faire connaître mon opinion : je crois que le rôle de Sèvres n'est pas terminé. Mais je pense aussi qu'il est nécessaire de transformer cet établissement, de lui enlever absolument son caractère industriel ou commercial, et d'y développer beaucoup plus largement encore qu'on ne l'a fait jusqu'ici tout ce qui a trait à l'instruction et à l'enseignement. Dans ces nouvelles conditions la manufacture me paraît appelée à rendre encore de grands services : ses ateliers transformés en écoles d'apprentissage formeraient des ouvriers et des contre-maîtres émérites pour l'industrie ; ses laboratoires seraient ouverts à un nombre important de céramistes qui y recevraient
une instruction complète, à la fois théorique et pratique, sur tous les arts du feu, et leur matériel mis à la hauteur de cette nouvelle destination permettrait de réaliser les expériences réclamées ; enfin l'école de dessin serait organisée pour former non plus une vingtaine de jeunes artistes, mais une pléiade de décorateurs qui sous la direction de professeurs et de techniciens apprendraient les règles du dessin et de la composition, les lois de l'art décoratif, les procédés d'application usités dans les diverses industries céramiques, de façon à posséder une instruction suffisante pour pouvoir, à leur sortie de l'école, devenir des chefs d'atelier.
L'existence de la manufacture comme établissement de production industrielle paraît peu justifiée aujourd'hui : lorsque la fabrication de la porcelaine était inconnue chez nous, lorsqu'il s'agissait de rechercher et d'établir les lois qui la gouvernent, de faire les expériences longues et dispendieuses qu'entraînent ces études, on comprend que le souverain, que l'État aient consacré des sommes importantes à l'entretien des ateliers destinés à créer dans notre pays une industrie nouvelle ; mais aujourd'hui que ces études sont terminées, les manufacturiers français n'ont plus rien à apprendre en ce qui concerne la fabrication courante, ils en connaissent et appliquent les règles avec une perfection qu'il n'est guère possible de dépasser, et l'on est en droit de se demander en quoi une fabrique nationale leur est utile.
Peut-on dire qu'à défaut de l'industrie l'État du moins y trouve un intérêt considérable ? Sous les régimes précédents, alors que les ateliers de Sèvres étaient constamment occupés à fournir et à remplacer les objets nécessaires aux tables du souverain et aux offices des palais,
il fallait une organisation spéciale, un personnel nombreux, un outillage important ; le chef de l'État attachait un grand prix aux produits de cette fabrication, considérés comme la représentation du luxe inhérent à la couronne.
Bien que les châteaux et les palais ne demandent plus que rarement de la vaisselle, on a maintenu et on est obligé de maintenir cette organisation ancienne pour faire face tant à l'exécution de ces rares commandes qu'à celle des services destinés aux ambassades et des cadeaux gouvernementaux ; le personnel est resté aussi nombreux qu'autrefois, le même matériel a été conservé, les fours d'aussi grandes dimensions ont été allumés, chacun de ces rouages étant, avec son importance, nécessaire à la marche de la manufacture. Il ne faut pas oublier d'ailleurs que le désir de livrer des pièces sans défaut entraîne nécessairement l'obligation d'en produire beaucoup ; on voit donc les porcelaines blanches affluer dans les magasins de réserve dont les provisions actuelles alimenteraient pendant bien des années tous les ateliers des peintres et des décorateurs de Sèvres. C'est une conséquence forcée des conditions du fonctionnement de la manufacture ; l'administrateur les subit sans y pouvoir remédier, puisqu'elles échappent à sa compétence.
L'administration supérieure seule a qualité pour prendre un parti : si le gouvernement trouve un avantage quelconque à enrichir de porcelaines de Sèvres les tables des ministères et des ambassades, à offrir des vases aux membres de ses commissions, aux lauréats des concours de tir et aux sociétés de bienfaisance, la manufacture conservera son caractère de fabrique et sera contrainte de produire et d'accumuler dans ses sous-sols des milliers de tasses, d'assiettes et d'objets à bon marché ;
s'il croit pouvoir renoncer à ce luxe et à ces largesses, ce n'est pas par demi-mesures qu'il faut procéder : Sèvres cessant d'être une fabrique deviendra exclusivement une école et une manufacture d'art : ses grands ateliers disparaîtront, ses fours seront abandonnés, et l'on devra ne conserver de l'organisation industrielle actuelle que ce qui est nécessaire à l'enseignement technique et à la production de pièces artistiques; j'entends non plus de ces poteries préparées par centaines avec l'obligation de ne pas dépasser telle somme rigoureusement imposée à l'avance, mais bien de véritables œuvres d'art, conçues avec le seul désir de créer des modèles de goût, d'élégance et de richesse.
Telle est, à mon sens, la voie dans laquelle devrait être dirigée la manufacture de Sèvres et qu'on pourrait lui faire suivre aisément, tout en tenant compte des droits acquis par le personnel ; elle pourrait y recueillir une ample moisson de gloire et d'honneur. Le directeur, délivré des préoccupations d'une administration compliquée et d'une fabrication minutieuse, pourrait porter toute son activité vers ce but élevé : augmenter les richesses d'art de la France. Le gouvernement lui laisserait une large indépendance dans la direction de ses ateliers. La commission de perfectionnement, dont il ferait dorénavant partie, l'éclairerait de ses avis et de ses conseils comme un collègue ami.
Si cette idée était agréée, on pourrait lui donner ultérieurement un développement spécial : la manufacture pourrait être chargée de fabriquer, non plus au hasard comme actuellement, mais selon un plan arrêté, des porcelaines destinées à orner et à embellir tels palais, tels musées, tels édifices publics ; et puisque l'État possède
plusieurs manufactures nationales, on pourrait chercher à associer leurs travaux et à combiner leurs efforts dans un but commun, au lieu de les laisser isolés. Il est presque permis d'affirmer que nulle part au monde on ne saurait réaliser quelque chose de comparable à un salon meublé par Beauvais, orné de tapisseries des Gobelins et enrichi de porcelaines de Sèvres.
Pour mener à bien ce travail, il conviendrait de créer un poste d'administrateur général, choisi, dans un but d'économie, parmi les administrateurs de l'une des trois manufactures ; cette innovation permettrait en même temps de régler la situation officielle et hiérarchique de ces fonctionnaires par rapport à la direction des beauxarts, situation qui reste flottante entre des arrêtés divers, non sans gros inconvénients pour la marche des affaires.
Ce serait, on le voit, l'idée un peu transformée de Colbert proposant au roi la création d'une manufacture des meubles de la couronne ; elle a été soulevée à diverses reprises dans ces dernières années mêmes, et il ne serait pas indigne du gouvernement de la République de la mettre à exécution.
On sait que l'opération connue sous le nom de coulage présente des avantages nombreux sur les autres modes de façonnage de la porcelaine : les déformations, le vissage^ trace des coutures, sont évités par ce procédé, qui permet tout à la fois de fabriquer des pièces minces et des pièces de grande dimension, d'une pureté déforme et de contour qu'il est impossible d'obtenir autrement.
Le coulage a été décrit avec des détails très suffisants dans tous les ouvrages techniques, pour l'obtention des petites pièces; il n'en est pas de même pour les grands objets, et on ne lira pas sans intérêt quelques observations pratiques extraites d'une note que m'a remise M. Constantin Renard, chargé depuis un grand nombre d'années de la direction de l'atelier du grand coulage à la manufacture nationale de Sèvres.
Le procédé du coulage consiste à verser, dans des
(1) Bulletin de la Société chimique de Paris, 1884, II, p. 560.
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moules en plâtre bien secs, de la pâte à porcelaine délayée dans l'eau ; cette barbotine se raffermit peu à peu contre les parois poreuses avec lesquelles elle est en contact; lorsque l'épaisseur de la couche raffermie est jugée suffisante, on vide le moule en le renversant; l'excès de barbotine liquide est ainsi éliminé, tandis que les parties plus épaisses restent adhérentes au plâtre; peu de temps après, l'absorption de l'eau continuant, la pâte se dessèche en prenant une retraite qui permet à l'objet coulé de se détacher du moule. Comme on le voit, rien n'est plus simple lorsqu'il s'agit d'objets de petites dimensions; mais il n'en est plus de même lorsqu'il s'agit de couler une pièce importante. Dans ce cas, on ne pourrait vider la barbotine en renversant le moule à cause de ses dimensions, et il faut d'autre part prendre des précautions spéciales pour éviter l'affaissement de la pâte.
On a donc recours à une autre méthode : tout d'abord on ménage à la partie inférieure du moule une ouverture par laquelle le liquide pourra s'écouler au moment voulu; ensuite, pour s'opposer à ce que la barbotine raffermie, mais encore assez peu consistante, ne s'affaisse à cet instant, entraînée par son propre poids, on la soutient en dirigeant un courant d'air comprimé dans l'intérieur du moule, ou à l'aide de la pression atmosphérique en faisant le vide dans une cloche de métal dans laquelle on emprisonne le moule.
L'historique et la description de ces procédés ont été exposés à diverses reprises; je n'insiste donc pas, et j'arrive aux points nouveaux qui m'ont été signalés par M. Renard. Ces détails paraîtront peut-être bien minutieux; mais c'est de l'observation scrupuleuse de chacun d'entre eux que dépend le succès de l'opération qui, très
simple en elle-même, exige en réalité une longue pratique et une grande expérience pour donner de bons résultats.
Le premier point sur lequel il convient d'appeler l'attention du fabricant est la préparation des moules de plâtre ; lorsqu'il s'agit d'une pièce de grande dimension, d'un vase d'un mètre de hauteur par exemple, le mouleur est obligé de couper la forme ou noyau horizontalement en plusieurs parties, dont chacune est moulée isolément; à cet effet, elle est portée sur le plateau d'un tour et entourée d'un cylindre en feuilles de zinc ; l'ouvrier coule le plâtre gâché entre le noyau et ce cylindre. Il devra pendant celte opération remuer la masse avec la plus grande rapidité à l'aide d'un bâton, de manière à ce qu'au moment où le plâtre prendra, elle soit aussi homogène que possible; malgré ces précautions, on ne peut empêcher que par l'action de la pesanteur les fragments les plus denses du plâtre ne se déposent les premiers : ils se précipiteront naturellement sur la surface du plateau ou sur les parties déclives du noyau ; le moule présentera donc des inégalités très grandes au point de vue de la porosité ; comme ce défaut existe dans chacun des morceaux qui auront été successivement préparés, on voit que lorsqu'ils seront superposés pour le coulage de la pièce, l'ensemble du moule sera formé de zones de porosités différentes, qui absorberont inégalement l'eau delà barbotine. Nous verrons plus loin les inconvénients qui en résultent et la manière de les éviter.
Le moule terminé est séché à l'étuve; il arrive fréquemment, dans ces conditions, qu'il se forme à la surface du plâtre une croûte dure qui, sans inconvénient pour l'extérieur du moule, est nuisible à l'intérieur, parce qu'elle en diminue considérablement la faculté d'absorp-
tion. On peut éviter ce défaut en badigeonnant avec de la barbotine claire les surfaces qu'il faut préserver; mais M. Renard conseille de préférence de fermer hermétiquement le moule, de façon à ce que l'intérieur soit à l'abri du contact de l'air chaud : on évite ainsi le durcissement du plâtre qui résulte d'une dessiccation trop brusque.
J'arrive à l'opération même du coulage. Il faut tout d'abord examiner s'il convient d'adopter la disposition par la pression d'air ou par le vide : la forme des objets déterminera ce choix. Une pièce très ouverte, comme une grande jatte, doit être coulée « par le vide » à cause de la difficulté qu'il y aurait à maintenir en place le disque obturateur s'il atteint une très grande dimension; il en est de même pour de grands vases de forme ovoïde. Au contraire, une pièce allongée et rétrécie du haut est plus facile à couler « par la pression de l'air » que « par le vide », qui entraînerait l'emploi d'une cloche longue, peu stable par conséquent; les vases ovoïdes de 40 à 50 centimètres de hauteur seront également coulés par pression. De toutes façons, il ne faut pas oublier que l'opération par le vide doit être préférée chaque fois que la forme des objets s'y prête, parce que ce procédé permet de suivre et de diriger la marche du raffermissement, tandis que par la pression on ne peut plus rien voir une fois l'appareil fermé, et on n'opère plus qu'au jugé.
Coulage par la pression d'air.
Le moule en plâtre étant mis en place sur la plaque de coulage et la barbotine ayant été bien et longuement agitée pour qu'elle soit homogène et qu'elle ne renferme
plus de bulles d'air, on ouvrele robinet, qui met le réservoir de barbotine en communication avec la partie inférieure du plateau, en prenant la précaution de jeter auparavant quelques litres d'eau au fond du moule; la pâte, en montant, pousse devant elle cette eau qui mouille légèrement le plâtre et régularise l'ascension de la pâte, dont elle empêche ainsi les mouvements saccadés.
Quand le moule est entièrement rempli, on laisse encore arriver la barbotine jusqu'à ce qu'elle en dépasse un peu le niveau supérieur et que, s'étalant sur toute l'épaisseur du plâtre, elle forme une sorte de bourrelet épais ; l'absorption du liquide commence presque aussitôt et, en conséquence, le niveau baisse; on fait arriver une nouvelle quantité de barbotine, et on continue ainsi, en en réglant l'écoulement de manière à maintenir le moule toujours plein; on prolonge cette opération jusqu'à ce que la couche qui s'épaissit contre les parois soit jugée suffisante, ce qui dépend de la dimension, la forme ou la construction du vase : la durée du coulage peut varier de une à cinq heures.
L'épaisseur voulue ayant été obtenue, il s'agit de laisser descendre la pâte et de soutenir en même temps la pièce par la pression de l'air; on coupe rapidement le bourrelet dont j'ai parlé plus haut, on fait remonter une dernière fois la pâte un instant, cinq ou dix minutes au plus, pour former un nouveau bourrelet, mais qui devra, cette fois, être extrêmement mince ; puis on place sur le moule un disque destiné à former le joint du haut, et qui, percé dans son centre, sert en même temps de conduite pour l'air comprimé; on consolide ce disque avec une presse à vis et, l'appareil ainsi disposé, on ouvre le robinet de sortie tout en manœuvrant la pompe à air.
Si le bourrelet n'existait pas, l'air, dès les premiers coups de piston, pénétrerait entre le moule et la pièce, ce qui perdrait cette dernière infailliblement; il a donc pour but de maintenir une fermeture hermétique, mais il ne doit en même temps présenter qu'une faible résistance, car, dès que labarbotine s'est écoulée, la pièce commence à se retraiter, et il faut qu'au premier mouvement de descente elle puisse se dégager, sinon elle se fissurera.
Aussitôt que la pièce commence à se détacher du moule, l'air pénètre clans l'appareil, et on voit baisser le manomètre qui est en communication avec la pompe à air; il faut alors, sans perdre un instant, enlever la presse, le disque et la partie supérieure du moule lui-même, pour faciliter autant que possible le mouvement de retraite de la pièce ; enfin, une heure ou une heure et demie plus tard, il faut enlever la partie inférieure du moule, ce qu'on réalise en supportant par le milieu le système entier; la pièce et ce qui reste du moule sont, en réalité, suspendus en l'air.
Toutes ces précautions, destinées à faciliter le mouvement de retraite de la pâte, sont nécessaires pour éviter les fissures.
Nous verrons, dans un instant, comment on peut atténuer ces chances d'accidents.
Coulage par le vide.
L'opération par le vide suit les mêmes phases que celles qui viennent d'être décrites.
11 est bon, pour avoir une surface bien unie, de ne faire le vide que trois heures environ après qu'on a fait monter la pâte ; sans cette précaution, les imperfections qui exis-
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tent dans le moule, et dont nous avons parlé plus haut, se traduiront à la surface du vase par des ondulations auxquelles on ne pourrait plus remédier.
Le premier bourrelet doit être conservé ; on le coupe au moment de détacher la pièce.
Le coulage par le vide, outre les avantages que nous avons signalés plus haut, permet de donner aux pièces une épaisseur plus grande que celle qu'on obtient dans le procédé par la pression. Voici comme il convient, d'après M. Renard, d'opérer lorsqu'on veut dépasser 3 centimètres (à labase^des pièces), qui représentent l'épaisseur maximum obtenue d'ordinaire. On coule la pièce normalement, on la fait tenir par le vide, mais au moment où, dans les circonstances ordinaires, on la détacherait, on fait, au contraire, remonter la pâte une seconde fois ; la couche de barbotine, déjà épaissie et desséchée, agit alors comme une sorte de moule supplémentaire et permet d'augmenter l'épaisseur d'environ un demi-centimètre ; on fait tenir la pièce comme la première fois, par le vide, et on renouvelle l'arrivée de la pâte jusqu'à ce que l'épaisseur voulue ait été obtenue.
Quels que soient les précautions prises et les soins dont on s'entoure, les accidents sont fréquents par la pression comme par le vide.
Ils sont dus, en général, à l'irrégularité du mouvement de retraite des pièces, irrégularité qu'entraîne le- manque d'homogénéité du plâtre des moules. En effet, l'absorption de l'eau ne se produisant pas régulièrement sur toute la surface de la pièce, des zones de pâte complètement sèche se trouvent en contact avec d'autres parties encore molles; delà des tiraillements, des formations de plis et finalement la fissure, la rupture de la pièce.
Les coutures des moules sont aussi une cause d'échecs fréquents, à cause des traces qu'elles laissent, et qui nuisent à la beauté des formes ainsi qu'à la pureté des profils.
M. Renard a imaginé un tour de main qui remédie à tous ces inconvénients : il applique dans l'intérieur des moules de la mousseline à larges mailles et sans apprêt ; pour cela il la découpe par bandes et, avant le commencement du coulage, la fixe avec un peu de barbotine claire contre les parois intérieures du moule, dont elle épouse toutes les formes; ce tissu léger ne s'oppose en aucune façon à l'absorption de l'eau, de telle sorte que l'opération marche comme d'habitude; mais au moment de la retraite, la pièce de porcelaine, supportée pour ainsi dire par cette mousseline dont la résistance est très grande, se retire du moule avec la plus grande facilité et avec une extrême régularité : dans ces conditions, la trace des coutures disparaît, les imperfections des moules deviennent presque sans danger, et les pièces les plus considérables sont coulées à peu près à coup sûr; c'est, en un mot, une amélioration très importante dans le procédé du coulage.
L'emploi de la mousseline est à recommander, non seulement pour la fabrication des vases, mais encore pour la préparation, toujours difficile, des grandes plaques de porcelaine ; il est également avantageux dans le moulage de certaines pièces de sculpture peu délicate (car le tissu, malgré sa finesse, bouche forcément un peu les détails du travail du sculpteur) ; enfin la mousseline est très utile lorsqu'on a affaire à un moule avarié où un éclat se serait produit : au lieu de le réparer avec du plâtre, ce qui est toujours mauvais, on le répare avec du sable siliceux humide bien broyé, et on recouvre ce sable d'une bande de mousseline.
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Dessiccation des pièces faites par le coulage.
Lorsque les pièces coulées ont pris dans le moule la consistance nécessaire, on les expose à l'air, et finalement on les porte à l'étuve ; mais de même que pour le plâtre la surface de la pâte durcit très vite; cet inconvénient, nul pour les pièces qui doivent être tournassées, est très grand pour les pièces à ornements en relief, car le réparage en devient beaucoup plus difficile, la pâte durcie se travaille mal et s'enlève fréquemment en éclats ; il suffit, pour remédier à cet inconvénient, de saupoudrer les endroits qu'on veut garantir, de poussier de pâte ordinaire.
Les détails qui précèdent présenteront, je l'espère, quelque intérêt pour les fabricants ; cette publication m'aura permis, en tout cas, de rendre un hommage mérité à M. Renard. Ce n'est qu'en développant une sagacité remarquable, dirigée par l'amour profond de son métier, que cet ouvrier d'élite a pu surmonter peu à peu des difficultés dont les praticiens ne méconnaîtront pas l'importance.
SUR LE PYROMÈTRE DE MM. BOULIER FRÈRES
MM. Boulier frères ont récemment présenté à la manufacture de Sèvres un appareil de leur invention, auquel ils donnent le nom de Pyromètre universel, et qui me paraît apte à rendre des services sérieux aux savants et aux industriels qui ont recours à l'emploi des hautes températures.
(1) Bull, de la Société chimique de Paris, 1883, H, p. 108.
On sait, en effet, que la mesure de ces températures est extrêmement délicate, sinon impossible, à ce point que, dans la fabrication et la décoration de la porcelaine, on n'a d'autres indications que celles qui sont fournies par des témoins qu'on retire du feu lorsqu'on estime que la température cherchée est atteinte ; pendant la durée des opérations on se guide sur la couleur du feu qui. passant successivement du rouge au cerise et au blanc, indique à un œil exercé la marche ascensionnelle de la température ; mais ce procédé est très peu délicat, car il n'accuse que des variations importantes, et, au-dessus du cerise, il ne donne plus d'indications sûres, car, à ce moment, le feu est trop éblouissant pour qu'on puisse en apprécier l'intensité avec une certaine exactitude.
Nous avons essayé divers pyromètres de systèmes variés; jusqu'ici, aucun ne nous a paru assez fidèle pour pouvoir être employé couramment et avec certitude, et nous avons, dans la pratique, recours à divers artifices, dont la description pourra trouver place dans un autre travail.
L'appareil de MM. Boulier me paraît combler la lacune qui existe dans notre industrie; il est sensible et fidèle.
Le principe en est des plus simples; il est basé sur l'observation thermométrique de la température que prend un courant d'eau rapide circulant dans le milieu qui est à observer.
Le pyromètre se compose de trois parties distinctes : l'explorateur, le réservoir, l'interrupteur.
L'explorateur, qui est la partie intéressante de l'appareil, est un petit cylindre en cuivre très mince de quelques centimètres de longueur; l'une de ses extrémités est fermée, l'autre se termine par deux tubes, dont l'un
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est en communication avec un réservoir d'eau, et dont l'autre vient aboutir à un thermomètre.
Ces deux tubes sont enfermés dans un cylindre métallique servant de réfrigérant et qui est également alimenté par le réservoir d'eau; ce cylindre a 3 centimètres de diamètre sur 1 mètre de long.
Le réservoir d'eau ne mérite aucune description spéciale; il doit être à niveau constant et muni à cet effet d'un trop-plein.
Enfin l'interrupteur se compose d'une petite balance, en équilibre, tant que le courant d'eau fonctionne régulièrement, mais qui, à la moindre interruption dans la circulation de l'eau, met en mouvement une sonnerie électrique et, au moyen d'un électro-aimant, peut même couper l'arrivée de l'eau; l'interrupteur peut évidemment ne pas être utilisé ; il a été imaginé sur ma demande par MM. Boulier, car je n'étais pas, à l'origine, sans crainte sur le fonctionnement de l'explorateur et sur les résultats que pourrait amener l'introduction brusque d'une certaine quantité d'eau dans un four chauffé au blanc.
Lorsqu'on veut se servir de ce pyromètre, on met l'explorateur en communication avec le réservoir d'eau, au moyen d'un caoutchouc, et, après s'être assuré que la circulation fonctionne régulièrement, on introduit l'explorateur dans le four ou la moufle dont on veut suivre la marche; on le fixe solidement dans la porte ou toute autre partie du four, et, peu d'instants après, on peut commencer les observations.
L'eau provenant du réservoir circule, en effet, dans l'appareil, s'échauffe au contact des flammes ou de l'air chaud qu'elle rencontre et accuse, au thermomètre, les variations de température qu'elle subit.
Ces indications sont très rapides; quelques secondes suffisent pour que le thermomètre se mette en marche; elles sont très sensibles; le contact de la main sur le réfrigérant suffît, l'eau du réservoir étant à 15° environ, pour que, quelques secondes après, le thermomètre monte. Je dois ajouter que ce thermomètre est gradué par vingtièmes de degré.
Dans l'état actuel des choses, le pyromètre de MM. Boulier indique très rapidement et très fidèlement l'élévation ou la diminution de la température du milieu dans lequel il est installé; nous avons à dessein fait varier cette température à tous les moments d'une cuisson de porcelaine ; le thermomètre ne nous a jamais fait défaut, et la courbe, tracée au fur et à mesure des observations, correspondait régulièrement aux variations introduites volontairement dans la marche du feu.
Je crois donc pouvoir dire que ce pyromètre rendra des services réels.
Avec quelques améliorations de détail, avec l'adjonction, par exemple, d'un enregistreur automatique, on aura un appareil de contrôle parfait.
Quant à la valeur absolue des indications fournies par ce pyromètre, je ne suis pas encore en mesure de la juger; la relation qui existe entre les indications du thermomètre et la température réelle du milieu sera à déterminer, et elle dépend évidemment des diverses circonstances dans lesquelles on se place.
Ce sera l'objet d'une note ultérieure.
MESURES PYROMÉTRIQUES A HAUTES TEMPÉRATURES (1) ; PAR MM. CH. LAUTH ET G. VOGT.
Chacun sait que les qualités des produits céramiques dépendent en grande partie de la température à laquelle ils ont été soumis et des conditions générales de leur cuisson ; il est donc du plus haut intérêt de pouvoir diriger cette dernière opération, c'est-à-dire de pouvoir suivre exactement la marche des fours dans lesquels elle est réalisée.
La régularité de la cuisson est en effet la condition indispensable d'une bonne fabrication, bien constante, pour le porcelainier, le faïencier, pour le briquetier même, condition difficile à obtenir, comme on le comprendra lorsqu'on songe que fréquemment les fours atteignent, dépassent même la capacité de 100 mètres cubes, et qu'il s'agit, dans des espaces aussi considérables, d'atteindre une température uniforme à l'entrée et à la sortie de la flamme.
Les deux points essentiels que le céramiste doit réaliser pour obtenir dans ses cuissons la régularité voulue, sont les suivants : il doit avoir à sa disposition un appareil dont la construction soit bien conçue ; il doit, avec cet appareil, savoir conduire et diriger son feu.
Sans entrer dans de grands détails sur la construction des fours, rappelons d'une manière générale les principes suivants : il faut, pour qu'un four soit régulier, que les points de chauffe (les foyers, les alandiers), de
(1) Bulletin de la Société chimique de Pans, 1886, II, p. 786.
même que les orifices de départ des produits de la combustion, soient distribués symétriquement par rapport à l'espace à échauffer; il faut que les foyers soient aussi nombreux que possible (l'idéal serait de faire entrer la flamme sur toute la périphérie de l'espace à chauffer), de manière à amener à la même température le plus grand nombre de points du four; il faut que les produits de la combustion soient intimement mélangés pendant leur séjour dans l'espace à chauffer et qu'ils y abandonnent le plus de calories possible pour utiliser au mieux le combustible, qui est la grosse dépense dans les arts céramiques ; il faut enfin que la flamme communique sa température aussi uniformément que possible aux, produits à cuire, depuis l'entrée jusqu'à la sortie du four.
Un des modes de construction qui remplit le mieux ce programme complexe est celui du four dit à flamme renversée.
Dans ce four, les produits de la combustion partant des foyers s'élèvent d'abord vers la voûte supérieure en raison de leur faible densité ; mais d'autre part ils sont appelés vers la sole du four où se trouvent les cheminées d'appel ; ce double mouvement ascendant et descendant produit un mélange favorable des gaz combustibles et comburants; il prolonge, en outre, le passage de la flamme sur les produits à échauffer et en réalise ainsi une meilleure utilisation. Le feu doit être conduit de telle façon que la combustion se fasse dans le laboratoire du four et ne soit terminée qu'à sa sortie; cette condition est la même que celle qu'on recherche dans la poudre de guerre qui, pour produire son maximum d'effet, doit brûler jusqu'à ce que le projectile sorte de l'arme, et qu'à cet instant, elle soit complètement brûlée.
Supposons que Ton ait à sa disposition un appareil conçu selon les règles les mieux étudiées, on ne s'en trouvera pas moins en face de la seconde des difficultés que nous avons signalées en commençant, c'est-à-dire la bonne conduite du feu pendant la cuisson.
Le chauffeur le plus habile et le plus expérimenté ne peut être certain, lorsqu'il a plusieurs alandiers à diriger, d'y obtenir partout la même température, les causes qui peuvent modifier l'allure de chacun de ces foyers étant multiples : les différences, impossibles à éviter dans chaque chargement de combustible, et dues soit à la nature même du combustible, soit au tempérament des ouvriers, la variété qui existe fréquemment dans la nature des enfournements, etc.
Il faut donc avoir à sa disposition un moyen pratique de vérifier si tous les alandiers sont bien d'accord, s'ils marchent régulièrement. C'est cette question si importante dans les arts céramiques que nous examinons dans cette note, et pour la solution de laquelle nous proposons plus loin une méthode dont une expérience de plusieurs années nous permet d'affirmer les bons résultats, spécialement pour les cuissons (délicates comme celle de la porcelaine.
Dans la première phase de la cuisson, c'est-à-dire au moment où le four passe du noir au rouge sombre, l'œil peut servir de juge et indiquer au chauffeur s'il doit forcer tel ou tel alandier; lorsque le rouge est atteint, l'œil devient infidèle; en tout cas il est insuffisant; les différences de nuances sont difficiles à saisir, et cette difficulté augmente avec l'élévation de la température; or, pour être maître du feu et pour pouvoir régulariser une cuisson, il importe de s'y prendre le plus tôt possible ; attendre que l'on soit près de la fin de l'opération serait
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courir à un échec; c'est dès la température du rouge qu'il faut être sûr que les foyers amènent tous les points du four à la même température.
Les moyens qu'on a proposés pour suppléer à l'œil impuissant, sont très nombreux, comme dans toute question difficile à résoudre; ils reposent sur les différents phénomènes que peut produire la chaleur. Nous allons les passer en revue, en signalant les inconvénients que chacun d'eux présente.
Nous ne mentionnons que pour mémoire les procédés purement scientifiques, qui sont plutôt du domaine du laboratoire que de celui de l'industrie, c'est-à-dire les déterminations calorimétriques, celles qui sont basées sur la transmission de la chaleur par rayonnement, sur la variation de la propagation du son et de l'intensité lumineuse, ou enfin sur l'électricité thermique (Becquerel).
Les procédés qui ont eu quelque application industrielle sont basés sur la dilatation des solides ou des gaz, sur la contraction des argiles, sur les variations dans la résistance à la transmission de l'électricité, sur la dissociation, sur l'élévation de température qu'éprouve un liquide circulant d'une façon constante dans un appareil placé dans le four, sur le point de fusion d'alliages ou de matières vitrifîables, borosilicates ou silicates.
L'emploi des appareils basés sur la dilatation des solides présente l'inconvénient suivant : les solides soumis à de hautes températures éprouvent peu à peu des transformations dans leur texture qui modifient leur dilatation et faussent les indications de l'appareil; ces pyromètres sont donc rapidement mis hors d'usage.
Si l'on cherche à utiliser la dilatation des gaz pour la mesure de très hautes températures, on ne trouve plus
de matière convenable pour emprisonner, sans déperdition ou changement de volume, le gaz dont on doit mesurer le volume ou la pression ; le platine devient poreux ; la porcelaine se ramollit si elle est soumise plusieurs fois à des températures élevées quoique insuffisantes pour la déformer ; elle change d'état, la couverte s'altère et elle devient perméable aux gaz (néanmoins- un thermomètre à gaz construit dans le genre de celui qu'a proposé M. Berthelot peut, avec de légères modifications, être employé avec avantage pour les températures ne dépassant pas un millier de degrés).
Les mesures de températures basées sur la contraction des corps argileux (pyromètre Wedgwood) sont entachées d'erreur; outre la difficulté de se procurer des argiles toujours identiques, on a constaté, en effet, que cette contraction peut se produire par une température relativement basse mais prolongée, d'une façon aussi marquée que par une température élevée mais de courte durée.
Les pyromètres basés sur la variation de la conductibilité électrique due au changement de température, comme celui de Siemens ou d'autres savants, ont été l'objet, à Sèvres, de nombreuses expériences; nous avons constaté que la conductibilité du platine soumis à de grandes variations de températures change en même temps que la structure moléculaire du métal, et les données qu'on obtient ne sont plus comparables au bout d'un certain temps.
Les pyromètres basés sur la dissociation du carbonate de chaux (Lamy) sont rapidement mis hors d'usage, tout l'acide carbonique dégagé n'étant plus réabsorbé par la chaux qui s'altère (sans doute en se silicatisant) ; du reste,
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ici aussi, comme pour le thermomètre à air, on est arrêté par l'impossibilité d'avoir un récipient étanche et non déformable.
Nous arrivons maintenant au pyromètre à circulation d'eau qui a été décrit par l'un de nous, il y a quelques années, et sur lequel il nous paraît utile d'entrer dans plus de détails. Ce pyromètre est un bon instrument; les causes de perturbation y sont peu nombreuses ; il faut, bien entendu, le remettre à chaque observation dans des conditions identiques de surface et jauger exactement l'eau débitée par minute ; il est nécessaire aussi de tenir netle la surface soumise à l'action de la chaleur, la couche de suie qui se dépose sur l'appareil lorsque la flamme est réductrice, en modifiant les indications.
Lorsque ces conditions sont bien observées, le pyromètre à circulation d'eau rend de très réels services. Son grand avantage, à notre avis, est de renseigner très rapidement sur les variations des températures aussi bien ascendantes que descendantes. Ses inconvénients sont les suivants : il est un peu encombrant, il exige une installation assez compliquée et une dépense d'eau assez forte, si on veut explorer plusieurs points du four en action. Malgré ces quelques imperfections, nous maintenons, en résumé, nos anciennes appréciations. C'est un appareil d'un bon emploi.
Jusqu'à présent, les indications du pyromètre à eau n'ont été qu'empiriques ; nous avons entrepris quelques essais pour établir approximativement leur relation avec l'échelle thermométrique, et nous avons pris pour base l'observation du point de fusion de divers métaux. Ces expériences ont été suivies par M. Auscher, chef de la fabrication, à Sèvres. L'appareil était disposé dans les con-
ditions suivantes : l'explorateur ou surface soumise à Faction de la chaleur avait :
ni
Longueur 0,040
Diamètre 0,009
Épaisseur de la feuille de laiton 0,0001
La hauteur du réservoir d'eau au-dessus du mesureur de l'écoulement de l'eau à la sortie était de 4m,200, et la quantité d'eau débitée par minute était de 2m,500.
L'appareil ainsi monté était introduit dans un de nos fours à porcelaine par une ouverture pratiquée dans la porte du four, et, dans une ouverture voisine, on plaçait à une même profondeur une tringle de fer entourée d'un tube en terre réfractaire portant à son extrémité un creuset en terre contenant le métal dont le point de fusion devait servir à indiquer la température.
Il a été fort difficile de relever des observations exactes pendant le chauffage ou période d'ascension de la température ; en effet, les variations du pyromètre d'une charge de combustible à la suivante, le refroidissement résultant de la rentrée de l'air dans le tube placé à la porte du four, rendaient incertaine la saisie du point exact de fusion du métal. Les chiffres relevés pendant la période ascendante de la température ont donc été, ajuste titre, considérés comme entachés d'erreur. De plus, à partir de 1000° centigrades environ, la tige métallique se déformait, et il a été impossible de faire une observation audessus du point de fusion de l'or.
Aussi, abandonnant ce mode d'observation pendant l'ascension de la température, avons-nous eu recours à des observations analogues pendant le refroidissement du four ; pendant cette période, on retirait le creuset de 10 en 10 minutes et on constatait le point où le métal ne fondait plus.
Les résultats obtenus à une première fournée ont été les suivants :
Point Degré pyrométrique
de fusion. observé.
Or 1075° Observation douteuse.
Argent 954 7°,5
Zinc 423 1
Plomb 334 0 ,90
Étain 230 0 ,20
A la fournée suivante, ces essais ont été repris avec plus de soin et de précision, grâce à l'expérience acquise à la fournée précédente.
Les résultats obtenus ont été les suivants :
Point Degré pyrométrique
de fusion. observé.
Or 1075° 7°,07
Argent 954 6 ,40
Zinc 423 2
Plomb 334 0 ,80
Étain 230 0 ,50
(Les résultats obtenus pendant l'ascension de la température n'ont pas concordé avec ceux observés pendant l'abaissement de la température du four; ainsi, au premier four, le point de fusion pour l'argent a été de 7°, 15 à la descente, après avoir été de 8°, 10 à la montée.)
A la suite de ces premières observations, nous avons comparé les indications du pyromètre à eau avec les points de fusion de divers alliages d'or et de platine, aux fours de pâte dure de Sèvres ; l'essai répété trois fois a donné les résultats concordants suivants :
/ correspondant à un point de fusion de 1,460° r , „. , ( 40 0/0 or . F . . . K. . , .
L alliage a \ nn ' . ,. a fondu au point de cuisson de la porce- D ( 60 platine , . ,
v 1 l laine dure ;
30 0/0 or } correspondant à un point de fusion de 1,535°
70 platine j s'est aggloméré.
L'alliage à
En admettant le point de cuisson de la porcelaine dure
à 1,500°, on est donc très près de la réalité. Or, la moyenne de 6 observations pyrométriques à l'arrêt du four à porcelaine a donné 18°, 4.
Aux fours de porcelaine nouvelle, Fessai répété deux fois seulement, à cause des perturbations dues à des phénomènes de liquation amenés probablement par la lenteur des cuissons, a donné les résultats suivants:
_ , ,'. I 60 0/0 or ) correspondant à un point de fusion de 1320° L alliage à \ , . . ,. [ e A ,
D ( 40 platine ) a fondu;
, „. , i 50 0/0 or ) correspondant à un point de fusion de 1385° L alliage a \ „_ , > , , ,
D 50 platine \ s est agglomère.
Le point de cuisson de la porcelaine nouvelle est donc très voisin de 1,350°. La moyenne des observations pyrométriques de six fours à l'instant de la cuisson a été de 13°,8.
En résumant tous ces chiffres et en calculant la valeur absolue du degré pyrométrique entre la température ambiante, soit 15°, et la température de la fusion du métal en observation, on constate, ainsi que le prouve le tableau suivant, que la valeur absolue du degré pyrométrique va en décroissant au fur et à mesure que la température s'élève :
Point
Degré
de
pyrométrique
Valeur absolu
fusion.
observé.
du degré pyrométri
Étain
Plomb
Argent
Or
Cuisson de la porcelaine
nouvelle
Cuisson de la porcelaine
On comprend, en présence de ces faits, qu'il serait
erroné de dresser, comme quelques constructeurs l'ont fait, une échelle proportionnelle, pour évaluer la valeur des degrés du pyromètre à eau; ils sont arrivés ainsi pour certaines cuissons à des estimations de 2000 degrés et au delà, qui sont supérieures de beaucoup à la réalité.
Ces quelques expériences, qui n'ont évidemment pas la rigueur qu'exigerait un travail scientifique, et auxquelles nous ne songeons d'ailleurs pas à attribuer la valeur d'un tel travail, prouvent néanmoins d'une façon certaine que la valeur absolue du degré du pyromètre à eau décroît rapidement lorsque la température s'élève ; il ne faut pas oublier ce fait dans l'emploi de cet appareil.
Un procédé pyrométrique beaucoup plus simple et peut-être plus fidèle que tous ceux que nous venons de décrire, consiste à disposer dans les divers endroits du four à étudier des substances susceptibles de fondre, et à observer le moment où elles entrent en fusion ; si l'on connaît le point de fusion de ces substances, on sera renseigné exactement sur la température atteinte à cet instant ; si on ne le connaît pas, on utilisera ces montres fusibles, non plus pour constater la température absolue atteinte, mais pour servir de régulateur de cuisson, et ultérieurement d'indicateur pour l'arrêt du four lorsqu'on aura par expérience établi que cet arrêt doit coïncider avec la fusion de telle ou telle substance ; bien entendu, ce procédé ne peut fournir d'indications que sur la marche ascendante ou sur le stationnement de la température ; si elle décroît, les montres fusibles n'indiquent plus rien.
Les substances auxquelles nous avons eu recours dès le principe comme montres fusibles, sont des alliages métalliques d'argent et d'or pour les températures entre 960°
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et 1075°, et d'or et de platine pour les températures audessus de 1075°.
Voici, du reste, le tableau de ces alliages et leur point de fusion établi d'après les dernières recherches de divers physiciens sur ce sujet :
Argent.
Or.
Point de fusion.
Argent.
Or.
Point de fusion.
Or.
Platine.
Point de fusion.
Or.
Platine.
Point de fusion.
Les alliages d'argent et d'or donnent des résultats exacts et constants ; il en est de même pour ceux d'or et de platine, quand le mélange ne contient pas plus de 10 à 15 p. 100 de platine, c'est-à-dire lorsqu'on ne dépasse pas 1 160° environ.
Mais lorsque l'alliage renferme plus de 15 p. 100 de platine, les indications deviennent douteuses, parce qu'il se fait une séparation par liquation ; une première partie riche en or fond d'abord en laissant une partie plus riche en platine qui ne se ramollit que plus tard à une température supérieure.
A cet inconvénient il faut en ajouter un autre : les montres formées avec les métaux précieux sont coûteuses et assez difficiles à préparer; le moyen pratique de les observer n'est pas non plus très simple.
Nous avons donc cherché à les remplacer par d'autres substances ne présentant pas les inconvénients que nous venons de signaler, et à en combiner l'emploi de manière à ce que les observations puissent être faites facilement et sans gêner les chauffeurs.
L'un de nous a déjà signalé cette innovation, dans des conférences publiques faites il y a plus de quatre ans à Paris ; nous l'avons exposée en détail dans nos Notes techniques sur la fabrication de la porcelaine, dont nous extrayons les passages qui y ont trait :
« Pour nous renseigner très exactement sur la marche
Fig. 1.
du feu dans la première partie de la cuisson et nous permettre d'obtenir une parfaite égalité dans les diverses régions du four, nous avons imaginé l'emploi de montres spéciales que nous désignons sous le nom de montres fusibles : ce sont des fragments de matières frittées, de fusibilités différentes, auxquelles nous donnons des formes variées, et qu'on dresse sur des patins en terre glaise, à côté des montres ordinaires préparées, comme l'on sait, avec le produit à cuire contenu dans le four. On place les montres les unes derrière les autres, la plus fusible en avant, la moins fusible en arrière (fig. 1). »
Dès que le four est éclairé, les observations peuvent commencer; l'élévation progressive de la température
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détermine le ramollissement, puis la fusion complète, c'est-à-dire la disparition successive de chacune de ces montres, et comme elles ont des formes géométriques nettement différentes les unes des autres, il est impossible de les confondre.
Les disparitions successives de ces montres fusibles indiquent si la même température est atteinte au même moment dans les points où elles sont disposées.
Notre première montre, à laquelle nous donnons la forme d'un rectangle, est composée de :
Fritte n° 1. Pegmatite 51
— Sable 14
— Craie 20
— Borax fondu 15
La deuxième montre (losange) est composée de :
Fritte n° i 15
Fritte n° 2. Pegmatite 70
— Craie 30
La troisième montre (triangle isocèle) est composée de :
Fritte n° 2 80
Argile de kaolin argileux, silicate d'alumine hydraté APO3, 2Si02, 2rPO 20
La quatrième montre (cercle) est composée de :
Fritte n° 2 60
Argile de kaolin argileux 40
On peut naturellement augmenter à l'infini le nombre
ou la composition de ces montres; chaque fabricant se laissera guider, pour cela, par les besoins de son industrie spéciale. Pour ce qui concerne la cuisson de la porcelaine, nous estimons que ces quatre montres sont suffisantes; nous avons adopté les mélanges qui correspondent
Fig. 2.
aux points délicats de nos fabrications, en évitant de multiplier les observations, mais en rapprochant nos montres selon nos besoins : ainsi la montre n° 2 et la montre n° 3 sont très voisines l'une de l'autre, parce que la température qu'elles indiquent est un moment critique qu'il faut pouvoir surveiller de. près. Après cinq années d'expériences, nous pouvons dire que la méthode que
nous indiquons est éminemment pratique; elle permet, sans appareil spécial et sans la moindre gêne pour les ouvriers, de suivre la marche du feu, de constater si tous les points du four sont à la même température à un moment donné, et par conséquent de remédier, en temps utile, aux inconvénients qui résultent d'une cuisson irrégulière ; elle fournit des renseignements qui sont toujours comparables entre eux; ajoutons enfin que la dépense occasionnée peut être considérée comme nulle.
Le but que nous poursuivions a donc été atteint, et nous ne doutons pas que les industriels qui suivront cette méthode n'y trouvent les mêmes avantages que nous y avons trouvés nous-mêmes.
Les applications du moyen que nous signalons peuvent être variées ; on pourrait même, comparant les points de fusion des montres fusibles à ceux de l'argent, de l'or, du platine, et les équidistançant, former ainsi une véritable échelle thermométrique. Notre but étant limité, provisoirement, aux recherches relatives à la fabrication des porcelaines, nous n'avons pas poussé nos expériences très loin dans cette voie; il nous a paru intéressant, néanmoins, de comparer les points d'affaissement de nos montres avec les degrés indiqués par le pyromètre à circulation d'eau et les degrés centigrades correspondants.
Voici les chiffres trouvés par M. Auscher :
Point de fusion Point de fusion
Montres. minimum observé maximum observé Moyenne, en degrés pyrométriques, en degrés pyrométriques.
Ces degrés pyrométriques correspondent, sur la courbe
qui a été dressée d'après les indications des points de fusion des métaux, aux températures suivantes :
Point de fusion de la montre n° 1 625°
Nous ne donnons ces chiffres, bien entendu, que comme des approximations, et nous répétons, en terminant, que nous n'avons eu, dans toutes ces recherches, d'autre but que de trouver un moyen pratique de suivre et de régulariser nos cuissons.
Récemment, M. Seger, chimiste à la manufacture royale de Charlottenbourg, a publié dans un journal allemand le résultat de travaux analogues, dont nous croyons utile de donner un extrait. M. Seger paraît avoir eu un objectif un peu différent du nôtre : tandis que nous employons nos montres fusibles pour diriger nos cuissons, il destine plus particulièrement les siennes à fixer l'arrêt de ses fours.
Jusqu'à 1145°, il emploie les alliages métalliques dont nous avons parlé plus haut; pour pouvoir estimer les températures supérieures à 1145°, il a été amené à composer des mélanges, analogues aux couvertes de porcelaine, composés de feldspath, de craie, de quartz et de kaolin pur, corps bien définis que la nature fournit abondamment.
Le feldspath mis en usage est le feldspath orthose.
L'auteur croyait, dans le principe, obtenir facilement des mélanges plus ou moins fusibles que le feldspath, en y ajoutant soit du carbonate de chaux pour augmenter le fondant, soit du kaolin ou du quartz pour le diminuer. Mais il s'aperçut bientôt que cette vue, généralement admise, était fausse.
Ainsi, si on additionne un équivalent de feldspath, soit 278,5, de 1, 2, 3 équivalents de carbonate de chaux, soit 50, 100, 150 parties, on obtient des mélanges qui sont tous moins fusibles que le feldspath seul; il en est de même pour les additions de quartz ou de kaolin, qui élèvent le point de fusion du feldspath. Mais le résultat devient tout autre lorsqu'on ajoute à la fois au feldspath du kaolin et de la craie ; le point de fusion des mélanges peut descendre alors de plusieurs centaines de degrés. Ce point établi, M. Seger a fait une série méthodique de mélanges, de feldspath, de craie, de kaolin, et aussi de quartz, variant suivant des rapports proportionnels aux équivalents.
Les matières finement pulvérisées et sèches, sont mélangées sur la glace à broyer ou dans de petits moulins et façonnés dans un moule à métal, sous forme de petits tétraèdres de 5 à 6 centimètres de haut et de 1 Îj2 à 2 centimètres de base.
Il s'est arrêté aux mélanges suivants (que nous laissons indiqués en équivalents) :
| NUMÉROS
EN ÉQUIVALENTS
COMPOSITION
POINT
de FUSION
DJFFÉRENCE d'un terme au suivant.
0,3KO )0,2Fe203/ 0,7CaO j 0,3A1203 )
4Si02
Feldspath... 83.55 Marbre .... 35.00 Quartz .... 66.00 Oxyde de fer. 16.00
0,3KO 1 0,lFe203 1 0,7CaO 1 0,4A1203 1
4Si02
Feldspath... 83.55
Marbre 35.00
Quartz . . , 60.00 Oxyde de fer. 8.00 Kaolin 12.95
NUMÉROS
EN ÉQUIVALENTS
COMPOSITION
POINT
de FUSION
DIFFÉRENCE d'un te^me au suivant.
0,3KO |0,05Fe2O3| ,~.,n 0,7CaO|0,45Al2O3|
Feldspath. . .
Oxyde de 1er.
0;73Ca°u|0'5A12°3 4Si°2
Feldspath. . .
Kaolin
ffi) | °'5A12°3 3Si°2
F eldspath . . .
Kaolin
0;fcaOo|0'6Al203 6Si°2
Feldspath. . .
Quartz
Kaolin
o;73Ca°o|0'7A1203 7Sl°2
Feldspath . . .
On passe d'un terme
à l'autre s par addition de:
0,1AP03 — l,0SiO2
^|0,8APO3 8Sl03
Feldspath . . .
0'7CaO | °>9A12°3 9Si°2
Feldspath . . .
Marbre
Kaolin
SK1203 10Si°2
Feldspath. . .
NUMÉROS
FORMULE CHIMIQUE EN ÉQUIVALENTS
COMPOSITION
POINT
de FUSION
DIFFÉRENCE d'un terme au suivant.
o;3koo|1>2Apo3 laSiO'
Feldspath. . .
O^Caol1-4^03 15Si°2
Feldspath. . .
o;7Ca0o|,>6A120' 16Si°2
Feldspath. . .
Quartz
Kaolin
2 SiO2
0;3KOo|li8Apo3 ISSiO*
Feldspath. . .
Marbre
Quartz
Kaolin
i'iCaO | 2>1AP°a 21Si°2
Feldspath. . .
Marbre
^KOo|2)4AW 24si0!
Feldspath. . .
Kaolin
> 0,3A1203 3 SiO2
ojSÔ | 2>7A1'°3 27SiOS
Feldspath . . .
Quartz
Kaolin
Feldspath. . .
Quartz
Kaolin
0,4A1203 4 SiO2
NUMÉROS
FORMULE CHIMIQUE EN ÉQUIVALENTS
COMPOSITION
POINT
de FUSION
DIFFÉRENCE d'un terme au suivant.
^Ca°o|3'5A12°S 35Si°2
Feldspath . .
Kaolin
0,4A1203 4 SiO2
o;?Ca°o|3>9A12°3 39Si°2
Feldspath . .
Kaolin
Le point de fusion de ces montres a été déterminé d'après les observations suivantes : la première montre fond un peu au-dessus de l'alliage de 90 p. 100 d'or et 10 p. 100 de platine, soit donc à 1150°; la dernière n° 20 au-dessous du platine, soit 1700° ; l'écart est donc de 550°; en admettant que ces montres soient à peu près également espacées comme point de fusion, on voit qu'elles fondent à 550/19°, c'est-à-dire à 28°, 9 l'une de l'autre.
Il nous a paru intéressant pour nos lecteurs de donner un extrait détaillé du travail de M. Seger; nous avons vérifié ses chiffres et établi la concordance qui existe entre ses résultats et les nôtres.
L'avenir montrera quel sort est réservé à l'innovation que nous proposons; si cette méthode se généralise, il sera utile de poser des principes plus absolus, de créer peut-être des étalons auxquels les industriels puissent avoir recours. Nous sommes tout disposés à entrer dans cette voie, et dès maintenant nous nous mettons à la disposition des céramistes pour vérifier les points de fusion
des montres qui seront préparées dans l'industrie privée et leur concordance avec les nôtres.
FABRICATION DU BLEU AU GRAND FEU DIT BLEU DE SÈVRES fl).
Le bleu au grand feu est obtenu à la manufacture nationale de Sèvres par les procédés suivants, qu'on y applique depuis un très grand nombre d'années :
1° Préparation de la couleur. — On mélange 15 parties d'oxyde de cobalt aussi pur que possible avec environ 85 parties de pegmatite broyée finement, et on fritte ce mélange, c'est-à-dire qu'on le soumet à une température telle qu'il s'agglomère sans cependant entrer en fusion, ce qui en rendrait l'application plus difficile sur la porcelaine. La fritte, d'un gris noirâtre, est prophyrisée et elle entre à cet état dans les ateliers de décoration.
2° Application. — Le bleu au grand feu est obtenu sur couverte, c'est-à-dire qu'on l'applique sur la porcelaine préalablement émaillée et cuite ; on peut assurément l'appliquer sur dégourdi et sous émail, mais les résultats sont moins beaux.
On prend le bleu porphyrisé et on le délaye dans un mélange d'essence de térébenthine ordinaire et de cette même essence préalablement oxydée à l'air, rendue visqueuse par cette opération; elle porte le nom d'essence grasse. Lorsque le mélange, étalé et broyé sur une plaque de verre, a pris la viscosité nécessaire, on l'étalé sur la
(1) Bulletin de la Société chimique de Paris, 1883, fc. I, p. 435. Lauth. 1 1
pièce de porcelaine à décorer, au moyen d'un pinceau, puis on égalise la couche avec un putois, et on sèche à une douce température pour expulser l'essence volatile ; l'essence grasse reste mélangée à la couleur qu'elle fixe sur la pièce, comme le ferait tout autre corps doué de propriétés adhésives. Selon le degré d'intensité qu'on désire obtenir, on augmente la quantité de couleur, mais il est plus prudent de multiplier les applications que de chercher à avoir l'épaisseur voulue en une seule fois.
3° Cuisson. — Les pièces ainsi préparées sont encastées et cuites au grand feu de porcelaine, dans les fours ordinaires ; souvent avant la cuisson, on détruit l'essence grasse par un passage en moufle au rouge.
Telles sont, d'une façon générale, les diverses phases de la fabrication du bleu au grand feu. Lorsque les choses se passent normalement, on retire du four des pièces d'un bleu admirable, d'une glaçure transparente et veloutée, qui sont à juste titre estimées comme l'un des plus beaux produits de l'art céramique.
Malheureusement il n'en est pas toujours ainsi, et les accidents auxquels donne lieu cette fabrication sont très nombreux. Comme de plus ils sont, ainsi que je le dirai plus loin, sans remède à ce point qu'une pièce tarée doit être considérée comme perdue, on comprend l'intérêt que présente l'étude des causes de ces accidents. Il m'a paru que l'exposé de ces recherches aurait quelque intérêt, bien que l'expérience ait peut-être fait connaître depuis longtemps aux fabricants les faits que j'ai constatés moi-même ; je n'ai cependant rien trouvé sur ce sujet dans aucune publication.
Les accidents qu'on a à redouter dans la fabrication
du bleu au grand feu sont connus sous le nom de grésillements, de déplacements, de métallisation, etc.
Sur les pièces grésillêes ou bouillonnées l'émail, au lieu d'être glacé et uni, est rugueux et traversé d'une multitude de petits trous qui rendent sa surface raboteuse. Selon la gravité de l'accident, le bleu pourra simplement sembler louche et voilé, ou disparaître en quelque sorte dans un empâtement de bulles et de crevasses.
Les déplacements présentent un caractère tout différent ; l'émail ne paraît pas altéré, mais, au lieu d'être uniformément étalé à la surface de la pièce, il s'est accumulé par places : souvent assez régulièrement pour qu'on puisse croire à une décoration cherchée, comme une sorte de vermiculé ; souvent, au contraire, en dépouillant complètement des portions entières de l'objet qui était recouvert de bleu et qui présente alors de larges zones blanches à côté de gouttes épaisses et irrégulières de bleu.
On constate souvent aussi, sur des assiettes dont le bord (le marli) est bleu, que le fond qui devrait être absolument blanc est taché de bleu plus ou moins foncé, comme si un liquide coloré s'y était évaporé.
La métallisation indique la présence au milieu de l'émail de taches miroitantes ou noires.
Les causes de ces accidents ne paraissent pas avoir été connues jusqu'ici; du moins elles n'ont pas été indiquées, et leur étude n'a pas laissé que d'être assez longue et délicate, parce qu'elles sont multiples et que fréquemment elles viennent se joindre les unes aux autres en compliquant les résultats, malheureusement toujours en les aggravant.
Le grésillement est de tous ces accidents le plus grave, parce qu'il est sans remède; c'est inutilement, en effet, qu'on chercherait à recuireja pièce ou à la reglacer avec
une nouvelle couche d'émail : le grésillement ne disparaîtra pas. On ne réussit pas davantage en usant à la meule les surfaces bouillonnées, en les recouvrant de bleu et en recuisant; après cuisson, on constatera exactement les mêmes défauts qu'avant.
Ce grave accident a été attribué à diverses causes : l'action de la vapeur d'eau ou d'un excès d'air, la prolongation d'une température excessive, la présence dans le four d'un excès d'oxyde de carbone ou d'acide carbonique. J'ai examiné successivement ces hypothèses, en me plaçant dans les conditions présumées les plus favorables pour reproduire les accidents ; mes expériences ont été faites tant dans les grands fours de la manufacture qu'au laboratoire dans le four Perrot, dont j'ai déjà à plusieurs reprises indiqué l'emploi comme indispensable pour les recherches de céramique.
La vapeur d'eau, incriminée par diverses personnes, provient dans le four à porcelaine du lut qui réunit les gazettes et de la combustion du bois. Pour vérifier son action, j'ai fait passer pendant toute la durée d'une cuisson un faible courant de vapeur sur deux fragments de porcelaine, l'un de bleu déjà cuit et de parfaite qualité, l'autre de bleu non cuit, dans les conditions ordinaires de la fabrication. Après la cuisson, on a constaté que les deux échantillons ne présentaient pas trace de grésillé. Cette expérience a été répétée plusieurs fois avec les mêmes résultats; il en faut conclure que la vapeur d'eau n'est pas la cause de l'accident.
Il en est de même de l'air : fréquemment on dirige dans l'intérieur des gazettes un courant d'air, dans le but d'obtenir certaines couleurs qui exigent la présence de l'oxygène pour leur développement, et j'ai entendu mettre
le grésillement sur le compte de ces courants d'air. Plusieurs expériences qui ont été faites au grand four, avec des témoins disposés exactement dans les mêmes conditions, mais à l'abri de l'air, ont démontré que le courant d'air n'est nullement nuisible.
J'ai vérifié également l'action d'un excès d'acide carbonique et d'un excès d'oxyde de carbone, seuls et mélangés ; ils n'exercent aucun effet fâcheux sur les bleus.
Enfin je me suis assuré que la prolongation même excessive de la température (rouge-blanc) ne fait autre chose que d'affaiblir l'intensité du bleu, par suite de la volatilisation du cobalt, mais qu'elle n'en altère nullement la beauté et qu'il est erroné de dire que le bleu grésillé est du bleu grillé.
Aucune des causes généralement admises n'ayant donné les résultats cherchés, je me suis préoccupé d'en créer d'autres, et après un graud nombre d'essais infructueux, j'ai constaté les faits suivants : lorsqu'on introduit dans l'endroit où on cuit le bleu (gazette, ou creuset s'il s'agit du four Perrot) une substance organique, ou du gaz d'éclairage, ou des hydrocarbures, ces corps agissent instantanément et produisent un résultat désastreux : si, par exemple, on laisse tomber dans le creuset un fragment de bois, même de très petite dimension, au moment où le bleu est développé, et où la cuisson peut être considérée comme terminée, on ne retirera plus du feu qu'un échantillon boursouflé, grisâtre, précisément comme les bleus grésillés. Cette action n'a lieu qu'à la fin de l'opération; si l'on met des corps réducteurs en présence des bleus au commencement de la cuisson, ils seront sans effet. C'est ce qui explique que la fumée et le
charbon qui souillent toujours la porcelaine au commencement des cuissons ne provoquent pas le grésillement. Il résulte de ces faits que c'est à une sorte de réduction qu'il faut attribuer la cause de l'accident; il n'est peutêtre pas téméraire d'admettre qu'un agent réducteur, au moment de la fusion de l'émail bleu, provoque la formation des métaux alcalins, et que ces métaux se volatilisent; les bulles qui constituent le grésillé seraient formées par le départ de ces corps : l'accident dès lors n'est plus superficiel, la porcelaine elle-même est attaquée, et c'est pourquoi on ne peut arriver à la ramener à un état convenable.
Ces faits, qui ont été constatés au laboratoire, m'ont permis de rechercher ce qui occasionne le grésillé en grand. Convaincu que la cause en doit être attribuée à une réduction par les gaz de la combustion, j'ai pensé que la forme du four à porcelaine ne devait pas être étrangère à cette action : il s'agissait, par conséquent, de constater si toutes les parties du four cuisaient dans les mêmes conditions.
Une série d'échantillons de porcelaine, recouverte de bleu non cuit, fut à cet effet éparpillée dans toutes les piles d'un four et à diverses hauteurs; la cuisson fut menée comme d'habitude, et au défournement on observa que, tandis qu'en diverses zones le bleu était parfait, il était perdu complètement en d'autres; cette même expérience, répétée plusieurs fois, donna constamment les mêmes résultats.
En examinant le plan de l'enfournement et les résultats de la cuisson, on put délimiter exactement les zones où le grésillé se présentait, et on constata ainsi les faits suivants : le bleu est beau dans tous les endroits où la flamme
circule rapidement, tandis qu'il est grésillé partout où l'appel étant moindre il y a remous de gaz, et accumulation par conséquent de produits imparfaitement brûlés. Ces derniers endroits sont principalement ce qu'on appelle les flancs du four; les autres (les bons endroits) sont indiqués par les lignes qui, partant de l'ouverture intérieure des alandiers, communiquent aux ouvreaux du globe. Aucun fait, depuis plus de trois ans, n'est venu démentir ces observations; toutes les cuissons faites en en tenant compte ont été parfaites.
On s'explique ainsi comment des piles situées sur la limite des deux zones sont fréquemment partagées en deux au point de vue de la qualité du bleu, à tel point que la même pièce est souvent très belle d'un côté et complètement grésillée de l'autre. Ces faits, et beaucoup d'autres du même genre, inexplicables jusqu'alors, me paraissent complètement éclaircis : partout où les gaz circulent et sont brûlés, le bleu est beau ; partout où ils dorment, il y a réduction et le bleu est grésillé.
Depuis cette époque, j'ai prescrit l'analyse des gaz du four pendant toutes nos cuissons ; l'expérience a rapidement confirmé les faits que je viens d'exposer, et a permis une marche régulière et pour ainsi dire scientifique des opérations. Elle a montré qu'il faut un certain rapport entre les différents gaz pour avoir de bons résultats, et elle a fait connaître les modifications qu'il peut être utile d'apporter à la marche du four pendant la cuisson. Lorsque l'analyse accuse une proportion insuffisante d'oxy gène, on augmente le tirage, ou on écarte les bûches pour faciliter l'entrée de l'air.
Les deux exemples suivants préciseront ma pensée : dans une cuisson qui a duré trente-cinq heures, la
moyenne des analyses des douze dernières heures a donné :
Pas d'oxyde de carbone.
La quantité d'oxygène renfermée dans les deux gaz étant 2 1 , le reste peut être considéré comme de l'azote pur, et ne renfermant pas de carbures. La fournée a été superbe .
Dans une autre cuisson, qui a duré 37 h. 40 m. , les analyses des douze dernières heures ont donné en moyenne :
Pas d'oxyde de carbone.
Le reste, 80, supérieur à la proportion correspondante d'azote qui est 75,4, renferme 4,6 de carbures. En fait, la fournée a été désastreuse.
Mais ces artifices, quoique d'une réussite incontestable, sont insuffisants lorsqu'il s'agit d'une production importante de bleu, puisqu'ils ne permettent d'utiliser que les places où la circulation des gaz est rapide, et qu'une grande partie du four doit en conséquence être considérée comme défectueuse. Le vrai remède consiste dans l'emploi d'appareils perfectionnés, j'entends des fours dans lesquels la circulation est uniforme et régulière. Ces fours sont ceux qui sont désignés sous le nom de fours à flammes renversées.
Dans ces appareils il n'y a pas de remous, les gaz ne séjournent en aucun endroit, et depuis que je les ai appliqués à la fabrication des bleus au grand feu, aucun grésillement n'a plus été constaté. Si parfois encore il y a eu quelques pièces perdues, l'examen de l'enfournement, une
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détérioration accidentelle du four, ont toujours permis d'expliquer rationnellement l'accident.
En résumé, cette fabrication, si l'on tient compte des observations présentées plus haut, peut être considérée comme donnant des résultats certains, du moins en ce qui concerne le grésillé.
J'arrive maintenant aux autres accidents.
Lorsqu'on examine une pièce sur laquelle des déplacements ont eu lieu, on acquiert rapidement la conviction qu'ils sont dus non pas à une altération chimique, mais bien à une simple action physique ; en effet, la surface de la porcelaine n'est nullement modifiée, les gouttes de bleu elles-mêmes sont pures de ton et d'un bel émail. Comment la couleur glisse-t-elle ainsi à la surface des objets? A quoi attribuer ces retirements?
Ici encore on a mis en cause l'action de l'humidité ; on a admis que dans de certaines circonstances le mélange appliqué sur la porcelaine s'en détache sous l'influence d'une légère couche d'eau à la surface de laquelle la couleur surnagerait, soutenue en quelque sorte par l'essence grasse. J'ai cherché à vérifier cette interprétation par toutes sortes de moyens, en exposant les porcelaines à l'action d'une humidité prolongée, en mélangeant de l'eau à la couleur, en recouvrant d'eau les couches successives de bleu qu'on met sur la porcelaine; dans aucun cas, je n'ai pu obtenir de déplacements dans les essais faits au laboratoire.
D'autre part, une expérience constante démontre que ces déplacements extrêmement rares sur de grandes pièces de porcelaine sont, au contraire, très fréquents sur des objets de petites dimensions, et spécialement sur les assiettes.
En examinant de plus près le phénomène, je fus amené à penser qu'il était dû exclusivement à Faction de l'essence grasse de térébenthine : cette essence ne se volatilise pas ; elle se décompose à une haute température en produisant divers carbures liquides. Lorsqu'on met quelques fragments de porcelaine préparée pour bleu dans un tube de verre et qu'on les chauffe jusqu'au rouge sombre, on voit les morceaux placés à la partie inférieure du tube dégager des vapeurs très lourdes qui se condensent sur les fragments supérieurs où elles délayent le bleu et l'entraînent en le déplaçant.
Cette observation, appliquée à la cuisson des pièces, entraîne les conséquences suivantes : lorsqu'on cuit un objet au four Perrot, dans un creuset, l'essence se décompose dans un espace relativement grand, duquel les parties volatiles s'échappent aisément; il en est de même lorsqu'on cuit un grand vase dans un four; les gazettes dans lesquelles ce vase est enfermé présentent de grands espaces vides; elles offrent, en outre, beaucoup de joints par lesquels les parties volatiles peuvent s'échapper, de sorte qu'il n'y a pas de condensations sur le vase, dès lors pas de déplacement.
Lorsqu'il s'agit au contraire d'assiettes, on sait qu'elles sont encastées dans un espace extrêmement étroit, dans lequel la circulation de l'air et des gaz doit être très difficile; dès lors les parties volatiles, ne pouvant s'échapper que lentement, réagissent sur ce qui se trouve à la surface du marli de l'assiette, le délayent et finissent par l'entraîner ; quelquefois il y a condensation à la partie supérieure de chaque plateau, d'où l'essence et peut-être un peu d'eau tombent dans le milieu de l'assiette en entraînant des traces de bleu; par l'action progressive de lâcha-
leur, les liquides condensés s'évaporent, enlaissantleszones bleuâtres dont j'ai parlé au commencement de cette note.
Pour remédier à tous ces accidents, on pourrait remplacer l'essence par d'autres délayants ; malheureusement aucun ne donne d'aussi bons résultats. Il m'a donc fallu renoncer à cette idée.
Le remède certain du déplacement consiste à sécher les bleus, avant la cuisson au grand feu, dans des espaces tels que l'évaporation puisse s'y faire aisément. L'opération a lieu dans nos moufles ordinaires, au rouge.
De nombreuses expériences ont prouvé que ce grillage préalable évite absolument les déplacements; plusieurs séries comparatives ont été faites, et leurrésultatnepermet aucune hésitation. C'est donc un accident très facile à éviter, maintenant que la cause en est connue.
Mais ce grillage est assez dispendieux; il serait intéressant de trouver un moyen d'éviter ce passage en moufle : je dois dire que toutes les tentatives faites dans ce but ont été jusqu'ici infructueuses; le grillage au dégourdi du four à porcelaine, notamment, a donné de très mauvais résultats.
Il y a donc lieu provisoirement de considérer le grillage en moufle comme le seul remède efficace des déplacements. Après le grillage il faut examiner les pièces avec grand soin, voir si le bleu ne s'en détache pas par places ou s'il ne présente pas des fissures ou des fendilles (ce qui occasionnerait d'autres défauts analogues), et remettre de la couleur partout où elle se serait soulevée ou fissurée.
Je n'ai plus à indiquer que la cause et le remède du dernier des accidents signalés, la métallisation ou le noir. Lorsqu'on cuit le bleu à une très basse température,
suffisante néanmoins pour que l'émail fonde, et que cette température soit prolongée, la couleur, au lieu de devenir bleue, passera au noir intense; elle sera néanmoins très glacée. Une simple recuisson à une température plus élevée et, si possible, au courant d'air, ramènera la couleur bleue avec toute sa beauté.
Il en est de même des taches métalliques que l'incuisson développe quelquefois ; on les fera disparaître en repassant au grand feu et plus facilement quelquefois si l'on prend la précaution de recouvrir ces taches d'un peu d'émail ordinaire.
En prenant toutes les précautions que j'ai indiquées, on peut être certain, avec une surveillance et des soins incessants, d'éviter tous les accidents de la fabrication du bleu au grand feu.
Je signale avec plaisir, en terminant, la part qu'a prise, il y a trois ans, à quelques-unes de ces recherches, M. Yogt, aujourd'hui chef des travaux chimiques à la manufacture. Depuis cette époque M. l'ingénieur Auscher a constamment suivi mes expériences avec une méthode et un soin dont je lui suis fort reconnaissant.
sur l'émail bleu-noir de grand feu et ses applications sur la couverte de porcelaine dure (1).
Parmi les matières colorantes usitées dans la décoration au grand feu de la porcelaine dure, il n'en est pas qui soient plus fréquemment employées que celles qui dé-
(1) Génie civil, 3 mars 1888.
rivent du cobalt; il est peu de pièces orientales, il en est encore moins chez nous, dans lesquelles, par une méthode ou une autre, on n'ait utilisé le cobalt. Mais, tandis que les bleus varient à l'infini sur les porcelaines chinoises et japonaises, depuis les bleus de ciel les plus francs, jusqu'aux bleus-gris les plus doux, le seul émail de grand feu qui soit très couramment employé en Europe est celui qui est connu sous le nom de bleu de Sèvres, bleu violacé, d'une richesse, d'un velouté et d'un éclat incomparables. L'emploi en est limité à certains usages, notamment aux pièces décorées d'une façon uniforme (pièces de fonds) ou aux bords (marlis) des assiettes. Dans ces conditions mêmes, il présente quelques inconvénients : juxtapo'sé à côté du blanc de la porcelaine, il laisse sur l'œil une impression un peu brutale, qui n'a rien du charme des porcelaines orientales; de plus, très beau à la lumière du jour, il apparaît noir et presque triste à la lumière artificielle. On ne l'a guère utilisé pour peindre des ornements ou des fleurs, encore moins des figures, parce que les dégradations de ce bleu ont un ton faux et désagréable et parce que, dans les conditions ordinaires de cuisson, il émet des vapeurs, de sorte que la netteté des traits et la pureté du dessin sont profondément altérées. Les propriétés du bleu de Sèvres sont inhérentes à sa nature; plus le cobalt a été purifié, c'est-à-dire débarrassé des matières qui l'accompagnent dans la nature, plus on voit augmenter ces inconvénients. Il ne faut donc pas les attribuer à un vice de préparation ou à une autre faute de fabrication.
Pour arriver à des résultats différents, il faut modifier la composition elle-même du bleu. Les Chinois ne se servent que rarement de cobalt pur : Ebelmen et Salvetat
ont montré, il y a longtemps déjà, que le cobalt qu'ils emploient renferme des proportions assez fortes de manganèse.
J'ai basé sur cette observation la préparation d'un bleu auquel le nom de « bleu-noir » a été donné, parce que dans les tons très foncés il donne en effet naissance à un véritable noir. Cette préparation consiste, soit dans un simple mélange de bleu grand feu et de l'émail connu sous le nom d' « écaille », soit dans le frittage direct de 75 parties de couverte de porcelaine dure avec 25 parties d'oxydes de cobalt, de fer et de manganèse, dans des proportions qui varient selon le ton précis qu'on désire obtenir. On obtient un résultat satisfaisant en prenant :
100 p. d'oxyde de cobalt, 88 p. de peroxyde de manganèse, et 44 p. de peroxyde de fer.
Le bleu-noir est un bleu d'un ton un peu gris, très doux, s'harmonisant bien avec le blanc, et ayant la propriété intéressante de conserver toute sa valeur à la lumière artificielle.
Pour l'appliquer, on emploie identiquement le même procédé que celui dont on se sert pour le bleu au grand feu et on le cuit dans les mêmes conditions. J'ai indiqué, en 1883 (1), les détails de cette fabrication, auxquels il n'y a rien à modifier.
Le bleu-noir peut être utilisé pour divers emplois. En l'appliquant en fonds, tout seul ou accompagné de taches de bleu de grand feu, on obtient des effets agréables
(1) Voir p. 161.
et harmonieux, qui rappellent absolument les bleus fouettés des Chinois.
Il me paraît devoir rendre des services réels dans la décoration des assiettes de luxe; appliqué sur le marli, avec des peintures d'ornements en bleu au grand feu et enrichi d'or, il constitue un genre doux et somptueux à la fois. La propriété qu'a le bleu-noir de conserver son ton à la lumière artificielle rend cette application particulièrement intéressante, parce que c'est surtout le soir que le service de table riche est utilisé. Les émaux de grand feu sont si rares et ils présentent tant d'avantages, surtout pour les porcelaines de service, que l'industrie privée tirera sans doute parti de ces indications.
L'usage le plus fréquent auquel ce bleu me paraît devoir être appliqué est la décoration des porcelaines artistiques, si l'on en combine l'emploi avec des parties réservées, de manière à mettre en valeur la matière délicate et précieuse qui constitue la porcelaine et que trop souvent on masque par des peintures ou des fonds.
Voici quelques détails sur le mode opératoire qu'il convient de suivre pour cette fabrication. Comme pour le « bleu de Sèvres » la décoration se fait, non sur la porcelaine crue ou dégourdie, mais bien sur la porcelaine cuite.
Supposons qu'on veuille traduire sur un objet une composition dans laquelle soient associés le bleu-noir, le bleu de Sèvres et le blanc de la porcelaine; on commence par ménager ce dernier en peignant, au pinceau, le décor qui devra ultérieurement apparaître en blanc, avec un mélange de blanc d'Espagne et de gomme arabique teintée au moyen de violet de Paris. Lorsque ce travail est terminé, on recouvre la pièce tout entière de bleu-
noir posé à l'essence, soit au pinceau, soit à l'éponge et au putois, selon l'effet cherché; on laisse sécher, puis sur ce fond, qui paraît à ce moment gris et sous lequel on voit aisément les parties réservées en blanc, on peint avec du bleu de grand feu les ornements qui devront ultérieurement se détacher en foncé sur le bleu-noir. Après l'exécution de cette peinture, on porte les pièces en moufle et on chauffe au « feu d'or fort ». Au sortir de la moufle, les réserves tombent généralement d'ellesmêmes; elles sont enlevées d'ailleurs par le plus léger frottement; la pièce apparaît maintenant avec des parties blanches se détachant sur du gris et du noir. On complète la décoration en peignant sur ce blanc les ornements ou les figures qui font partie du projet, avec du bleu-noir, avec du bleu de grand feu, ou avec tout autre émail de grand feu, comme par exemple le « brun écaille ».
Ce procédé par réserves est courant et ne présente pas de difficultés; mais comme il nécessite un passage en moufle, qu'on doit chercher à éviter par économie ou à cause des chances d'accident qu'entraîne toujours la cuisson d'une grande pièce, on remplace quelquefois « la réserve « par l'enlevage ».
Dans ce cas, on pose le bleu-noir uniformément sur la pièce et on « enlève » les parties qui doivent rester blanches, soit avec le grattoir, soit avec la laque délayée dans de l'essence de girofle.
Quel que soit le moyen employé, lorsque la décoration est terminée par l'artiste, la pièce est portée au four et cuite au grand feu. Aucune précaution particulière n'est à observer si on a un four spécial pour les bleus comme celui que j'avais adopté; dans le cas contraire, on aura soin de choisir les places où le bleu vient bien et de mettre
la pièce aux endroits les moins chauds, pour éviter que les bleus coulent ou fusent. La pièce sort du grand feu, absolument terminée; rien ne s'oppose cependant à ce que l'on ajoute ensuite au feu de moufle un complément de décoration, et notamment quelques rehauts d'or qui, employés avec discrétion, peuvent augmenter la valeur artistique de l'objet.
On peut enfin obtenir d'autres effets décoratifs en combinant ce procédé avec des gravures ou des rehauts de pâte blanche, qu'il faut, dans ce cas, prévoir et exécuter, bien entendu, sur la porcelaine crue ou dégourdie.
J'ai introduit ce procédé de décoration à la manufacture nationale de Sèvres en 1882; il y a été appliqué tant pour les services de table que pour les porcelaines artistiques. En général, c'est à l'association du blanc, des deux bleus, et des ors qu'on a donné la préférence ; néanmoins on a obtenu de très beaux effets en complétant la décoration avec des couleurs de moufle, comme par exemple les rouges de fer, ainsi que le font les Japonais.
La simplicité, la sécurité de ce moyen de décoration, la liberté qu'il laisse pour l'interprétation de la composition, l'ont fait vivement apprécier par les artistes de la manufacture; aux expositions d'Amsterdam 1883, des Arts décoratifs 1884, et d'Anvers 1885, ont figuré des pièces ainsi décorées, depuis les plus délicates jusqu'aux plus grandes, et leurs qualités véritablement céramiques ont été jugées très favorablement.
Il m'a paru intéressant de signaler cette application qui trouvera de nombreux emplois dans l'industrie privée.
Lauth.
Par Ch. Lauth et G. Dutailly (1).
On désigne sous le nom à1 écaille un émail de grand feu pour porcelaine dure, dont la couleur brun rouge et l'aspect général rappellent la substance commerciale qui provient de la carapace de certaines tortues marines. Lorsque cet émail est transparent et de la nuance voulue, il est très apprécié; le grand vase qui figure dans la salle Louis XIII, au Louvre, en offre un des types les plus remarquables. Malheureusement la réussite en est assez incertaine; la préparation de l'émail n'est pas nettement déterminée, les conditions dans lesquelles il convient de le cuire au grand feu n'ont pas été indiquées, enfin il n'est pas rare de voir se manifester, après un temps quelquefois très long, des tressaillures qui peuvent entraîner la fêlure des pièces (c'est notamment le cas du vase du Louvre); on constate, en général, que cet accident est d'autant plus fréquent que le ton de l'écaillé est plus rouge.
Nous avons cherché à trouver une composition constante pour la préparation de cet émail et à éviter les causes des accidents que nous venons de signaler.
A. Brongniart indique pour la préparation de l'écaillé la formule suivante :
Pegmatite 56 p.
Terre d'ombre calcinée 8 p.
(1) Manganèse natif 24 p.
Colcothar 12 p.
(1) Génie civil, 3 mars 1888.
SUR LA COUVERTE ÉGAILLE
C'est une composition excellente, mais elle donne des résultats incertains. Appliqué mince, cet émail est pauvre d'aspect; plus épais, il perd facilement sa transparence, prend un aspect métallique et détermine la tressaillure.
Nous avons tout d'abord cherché à supprimer l'emploi de la terre d'ombre, produit essentiellement variable, et à préparer une couverte faite avec des éléments constants.
A cet effet, on a fritté, au fourneau à vent, de la pegmatite, d'un côté avec du colcothar Fe203, de l'autre avec du bioxyde de manganèse MnO2, en prenant dans les deux cas 40 parties d'oxyde pour 60 parties de pegmatite. Ces deux frittes donnent isolément des couleurs sans intérêt, la première une' sorte de noir, la seconde un jaune brunâtre. On les a mélangées en proportions variables, et l'expérience a prouvé que le meilleur rapport, au point de vue de la nuance, est 4 p. de fritte au manganèse pour 1 p. de fritte au fer. L'intensité du mélange étant trop forte, il a fallu l'additionner de 20 p. de pegmatite pour 80 p. du mélange, qu'on peut préparer en somme en prenant :
Pegmatite 68,0 p.
(2) Manganèse 25,6 p.
Colcothar 6,4 p.
Cet émail donne de bons résultats et il a été employé avec succès à la manufacture de Sèvres, de 1882 à 1886. Comme cependant on constatait quelquefois des tressaillures sur certaines pièces, nous avons repris cette étude en 1886.
La cause de ces tressaillures est due à l'extrême basicité et à l'alcalinité de cette couverte.
Quant aux irrégularités constatées avec les diverses écailles préparées d'après la formule de Brongniart, à des époques différentes, c'est à la nature même de la pegmatite qui sert à sa préparation qu'il en faut rapporter l'origine. Les analyses qui ont été faites à Sèvres montrent, en effet, que la pegmatite subit dans sa composition une modification qui s'est constamment accentuée ; au fur et à mesure de l'épuisement des premiers bancs de la roche, celle-ci s'est de plus en plus rapprochée de la composition du feldspath : de 75 p. 100 la silice s'est abaissée à 70,64 p. 100; l'alumine de 15 p. 100 s'est élevée à 17,6, et les alcalis et la chaux se sont élevés de 10 p. 100 à 10,70 p. 100; l'augmentation de la basicité est de 2/9 environ et elle explique comment la formule de Brongniart, et la formule [2] ensuite, après avoir donné des résultats à peu près satisfaisants, se sont trouvées plus lard en désaccord absolu avec la pâte.
Nous aurions pu , par des additions convenables, ramener la pegmatite à son ancien type et reproduire exactement la couverte de Brongniart, mais les accidents auxquels elle donne lieu nous ont décidés à en chercher une nouvelle.
Après avoir établi que la présence des alcalis est la cause de l'instabilité de l'écaillé, nous avons pris le parli de les éliminer complètement; après de nombreux essais, nous nous sommes arrêtés à la formule suivante :
On mélange intimement :
Sable 37,69
Kaolin 35,38
Bioxyde de manganèse 21,54
Colcothar 5,39
On fritte ce mélange au fourneau à vent, en poussant la
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température très haut, si possible, jusqu'au point de fusion : le Ion de l'écaillé est d'autant plus beau que la combinaison des éléments a été plus parfaite. Après refroidissement, on broie le produit, et, pour le rendre d'un emploi plus facile, on le soumet à une nouvelle calcination qui lui donne une texture différente; un nouveau broyage très fin le met dans l'état convenable pour l'usage.
Il renferme :
SiJice 57,36
(3) Alumine 14,20
Peroxyde de manganèse 22,77
Oxyde de fer 5,69
Les analyses de la pegmatite faites en 1 884, par M. Vogt, chef des travaux chimiques à Sèvres, ont donné les résultats suivants :
Silice 70,64
Alumine 16,87
Oxyde de fer 0,73
Chaux 1,31
Magnésie 0,20
Potasse 4,22
Soude 4,97
Eau et matières volatiles 0,34
On voit que, dans notre émail, le rapport de la silice à l'alumine est le même que dans la pegmatite qui sert de couverte à la porcelaine de Sèvres, dont l'écaillé ne diffère en réalité que par la substitution des oxydes de fer et de manganèse aux bases alcalines et alcalino-terreuses. La substitution n'a pas été faite par quantités équivalentes, parce que l'intensité de la couleur eût été insuffisante et parce que les oxydes métalliques apportant moins de
fusibilité que les alcalis, il a fallu augmenter la basicité de la couverte pour lui permettre de fondre au point voulu.
Le tableau suivant indique et permet de comparer les compositions centésimales des pegmatites analysées à deux époques différentes, des écailles préparées avec ces deux pegmatites et enfin de notre nouvel émail :
PEGMATITE ANCIENNE.
PEGMATITE NOUVELLE.
NOUVELLE
PEGMATITE.
Peroxyde de fer
— de manganèse.
On a, dans ces calculs, admis pour la composition de la terre d'ombre employée dans l'écaillé n° 1 :
Silice 38,20
Alumine 26,80
Peroxyde de fer 35,00
Le mode d'emploi de notre écaille ne mérite aucune indication spéciale : on pose la couleur au puiois sur couverte dure, comme le bleu de grand feu, et à trois couches successives pour avoir l'intensité voulue. Moins fusible que l'émail indiqué par Brongniart, il est moins exposé à couler et à s'étaler pendant la cuisson sur les supports des vases.
Il est avantageux, au point de vue de la beauté du ton, de cuire à une température très élevée et dans une atmosphère neutre, c'est-à-dire dans une pile ordinaire, sans courant d'air. Pour obtenir une bonne glaçure, il faut
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avoir soin, comme pour les bleus de grand feu, de placer les pièces clans les parties du four où la circulation de flamme est le plus active et d'éviter qu'elles ne se trouvent dans un flanc. Nous avons constaté également qu'il est avantageux de refroidir aussi rapidement que possible; on prévient ainsi les métallisations.
L'intensité et la chaleur de ton de cet émail augmentent sensiblement lorsqu'on passe les pièces en moufle après leur cuisson au grand feu. C'est, on le sait, le cas des objets de porcelaine pour lesquels on demande en général un complément de décoration en or; il faut tenir compte de cette observation et ne juger de la valeur de l'émail qu'après la dorure.
Pour éviter à d'autres chimistes des recherches que nous avons déjà faites, nous terminerons cette note en disant que les essais tentés en vue de remplacer dans notre émail une partie de l'alumine par des quantités équivalentes de chaux, de magnésie, d'oxyde de zinc ou d'autres bases incolores, ont été absolument infructueux.
On a également cherché, sans succès, à améliorer le ton de l'écaillé par des modifications dans les rapports de la silice et de l'alumine, de l'oxyde de manganèse et du fer : dans le premier cas, on n'est arrivé qu'à des couvertes tressaillant ou trop fusibles, sans améliorer sensiblement leur ton; dans le second cas, on a constaté que l'augmentation du colcothar par rapport au manganèse donne un émail bouché et sujet aux métallisations; la modification inverse donne un ton gris manquant d'intensité.
La substitution d'une certaine quantité d'acide borique à une quantité équivalente de silice, et plus simplement l'addition de cet acide à la couverte, lui ont donné trop
de fusibilité et ont augmenté sa tendance à être opaque et voilée.
En ajoutant à l'écaillé 3 à 4 p. 100 de rutile, on a pu obtenir des fonds écaille d'un beau ton au sortir du four; mais cette couverte, contrairement à ce qui se passe pour celles qui ne renferment pas d'acide titanique, perd de son éclat au lieu d'en gagner lorsqu'elle est réchauffée en moufle. Elle peut être toutefois utilisée pour les pièces qui ne sont pas destinées à être dorées.
On pourrait exalter le ton rouge de la couverte écaille par l'introduction des alcalis; mais ceux-ci, comme nous l'avons dit, entraînent fréquemment la tressaillure sur la porcelaine dure de Sèvres. Il faudrait donc, si l'on voulait aller dans cette voie, adopter une autre nature de pâté; comme les pâtes du commerce sont presque toutes plus siliceuses que celle du type de Sèvres, ces essais pourront aisément être entrepris et avec des chances certaines de succès.
SUR LA PORCELAINE TENDRE Par Ch. Lauth et G. Dutailly (1).
La porcelaine tendre a été découverte en France au dix-septième siècle; elle porta successivement le nom de porcelaine française et celui de porcelaine de Sèvres; aujourd'hui, on la désigne quelquefois sous le nom de porcelaine artificielle. Elle fut fabriquée d'abord à Rouen, puis à Saint-Cloud, à Lille, à Chantilly, h Mennecy, à
(1) Génie civil, 10 mars 1888.
Sceaux, à Tournay, à Vincennes et, en 1756, à Sèvres. Après la découverte du kaolin à Alençon, puis à Saint- Yrieix, la manufacture royale de Sèvres, qui, la première, fabriqua en France la porcelaine dure, produisit concurremment les deux matières; à partir de 1800, elle renonça à la porcelaine tendre. Diverses tentatives ont été faites, depuis, pour y reprendre cette fabrication; sous l'administration de Regnault, notamment, un assez grand nombre de pièces y ont été obtenues, mais des insuccès nombreux, d'autres préoccupations sans doute, ont porté ailleurs les efforts des savants de la manufacture, qui, depuis 1870, abandonna ces recherches. Nous avons tenté à notre tour de combler cette lacune qu'on a souvent regrettée.
« Il est impossible de réaliser en céramique rien de plus parfait, de plus élégant et de plus riche que les belles pièces de porcelaine tendre fabriquées à Sèvres à la fin du règne de Louis XV; il semble que nulle matière ne pouvait mieux convenir à cet art fin et délicat qui, malgré ses mièvreries et sa frivolité souvent plus apparentes que réelles, n'en a pas moins créé des œuvres admirables, bien françaises, et dans lesquelles nos artistes ont montré non seulement la fécondité et la souplesse de leur talent, mais souvent aussi leur science et leur profonde habileté.
« Parmi les produits les plus remarquables de Sèvres à cette première période, nous citerons principalement: les bouquets si finement modelés en relief et peints au naturel sur cet admirable émail laiteux et fluide où les couleurs prenaient le ton frais et velouté des fleurs; les beaux vases d'ornements à fonds bleu de roi ou bleu de Sèvres, si pur et si profond, ou de ce beau rose carné appelé rose Dubarry, et mieux encore rose Pompadour, qui n'a jamais pu être imité depuis; les services de table, les cabarets et
les tète-à-tête, et surtout ces mille petits objets de fantaisie, tabatières, boîtes à fiches, bonbonnières, boutons d'habits, étuis à aiguilles et dés à coudre, becs-decane, etc., si coquettement décorés de fleurs ou de sujets de figures, exécutés par des artistes habitués à toutes les finesses et à toutes les élégances de la peinture sur éventails ou sur émail, et qui trouvaient dans le nouveau procédé des ressources et des richesses de ton qu'ils n'avaient pas encore rencontrées et que le feu seul peut donner (1) ».
L'intérêt que présente la porcelaine tendre réside presque tout entier dans la pureté de sa couverte et dans la beauté des couleurs qui la décorent. Ces qualités lui donnent un charme qui la fait rechercher par les amateurs éclairés comme un produit tout à fait précieux ; si au point de vue des emplois domestiques, elle est depuis longtemps condamnée et remplacée par la porcelaine dure, elle n'en reste pas moins, au point de vue artistique, infiniment supérieure à cette dernière. Ces considérations suffisent pour faire comprendre la persistance avec laquelle on a poursuivi à Sèvres la recherche d'une porcelaine tendre similaire à celle qu'on y fabriquait au siècle dernier, et l'intérêt que la commission de perfectionnement de la manufacture voyait à résoudre ce problème. L'engouement du public pour cette matière ne doit pas être mis exclusivement au compte de sa rareté ; il s'explique très naturellement par sa beauté.
Nous rappelons rapidement les différences qui existent dans la nature et la composition des deux porcelaines.
La porcelaine dure est produite avec une argile blanche, le kaolin, à laquelle on associe le feldspath qui agit
(1) Histoire de la céramique, par Ed. Garnier.
comme fondant pour lui donner la transparence ; la couverte de cette pâte est préparée avec ce même feldspath. Tous ces éléments sont des produits fournis directement par la nature.
La porcelaine tendre est, au contraire, une matière artificielle ; sa pâte et sa couverte sont fabriquées avec des combinaisons préparées dans le laboratoire du chimiste.
Comme les couleurs céramiques sont de la même nature que la couverte (le vernis) de la pâte tendre, et comme elles possèdent la même fusibilité, elles s'unissent intimement à elle, elles la pénètrent, tandis qu'elles ne peuvent que se fixer à la surface de la roche beaucoup plus dure qui constitue l'épiderme de l'autre porcelaine; de là la différence caractéristique des deux sortes de peinture.
Le nom de porcelaine tendre rappelle à la fois qu'elle présente au frottement une résistance assez faible (puisque les corps durs la rayent aisément), et que la température à laquelle elle est fabriquée est relativement peu élevée.
Préparation de l'ancienne porcelaine tendre. — La pâte était préparée avec un produit complexe auquel on donnait le nom de fritte et que l'on additionnait de marne et de craie.
Les matières qui entraient dans la composition de la fritte étaient les suivantes :
Sable de Fontainebleau 60,00
Salpêtre (cristal minéral) 21,78
Sel marin (sel gris de gabelle) 7,22
Alun de roche 3,66
Soude d'Angleterre (ou mieux d'Alicàntc) 3,66
Gypse des carrières de Montmartre 3,66
Ces matières, préalablement pilées, étaient mélangées, puis mises dans un four où on les chauffait pendant une cinquantaine d'heures, elles en sortaient plus ou moins
vitrifiées. Après un épluchage destiné à enlever les parties qui ne paraissaient pas bien combinées, ce produit, cette fritte, était broyé dans un moulin ; lorsque le broyage était effectué, on ajoutait à 75 parties de fritte, 25 parties de craie et de marne, et l'on continuait à broyer jusqu'à porphyrisation parfaite ; cette opération durait environ trois semaines. L'eau laiteuse tenant la pâte en suspension était, du moulin, dirigée dans des futailles où le mélange se déposait; après décantation, on le recueillait dans des auges, on le laissait sécher, puis on l'écrasait à nouveau et on le transformait en pâte en y ajoutant de l'eau et une certaine quantité de savon vert et de colle de parchemin [chymie] pour lui donner la plasticité nécessaire.
Après le façonnage, les objets fabriqués étaient cuits en biscuit (c'est-à-dire non émaillés); puis, ils étaient, par aspersion, recouverts d'un vernis composé comme il suit :
Litharge 38
Sable de Fontainebleau 27
Silex calciné 11
Carbonate de potasse 15
— de soude 9
Ces diverses substances mélangées étaient fondues dans des creusets ; après fusion, on retirait le cristal formé, on le pilait et on recommençait cette opération deux ou trois fois.
Le biscuit émaillé était soumis à une seconde cuisson, en moufle.
Comme on le voit, la porcelaine tendre peut être assimilée à une sorte de verre dont la vitrification serait imparfaite, recouvert d'un vernis analogue au cristal.
Cette fabrication a toujours été d'une réussite extrêmement délicate; il n'était pas rare de n'obtenir qu'un
rendement de 10 p. 100 des pièces fabriquées; une moyenne de 30 à 35 p. 100 était considérée comme un résultat très satisfaisant. Aussi pensons-nous qu'il est inexact de croire que, si, depuis le siècle dernier, on n'a plus fabriqué à Sèvres de porcelaine tendre, c'est, comme on le répète sans cesse, parce qu'on a perdu un secret ou qu'on ne possède plus le tour de main : cela tient à ce que dans la préparation de la pâte et dans la cuisson, il faut tenir compte d'une série de détails minutieux, que l'oubli du moindre d'entre eux est nuisible, enfin que les limites entre lesquelles il faut opérer pour réussir sont trop resserrées.
Nous avons relevé les observations qui ont été consignées dans les livres du laboratoire de la manufacture de Sèvres, par les différents savants qui se sont occupés de cette fabrication ; après avoir répété leurs expériences, nous avons cherché à nous rendre compte des difficultés constatées clans chacune de ses phases successives et à établir les causes des nombreuses irrégularités qui ont été signalées. Nous allons les passer successivement en revue, puis nous ferons connaître les modifications que nous avons proposées pour donner à cette fabrication des bases solides et plus scientifiques ; l'expérience les a justifiées.
Comme on l'a vu plus haut, la pâte est formée d'une fritte à laquelle on ajoute ultérieurement 25 p. 100 de marne calcaire. Une première cause d'irrégularité provient de la nature variable des marnes employées : en effet, l'analyse prouve qu'elles renferment des proportions très diverses d'argile, qui font varier leur teneur en alumine de 1,20 p. 100 à 7 p. 100 ; dans certains cas on était donc obligé de prendre presque exclusivement de la marne, dans d'autres d'augmenter la proportion de la craie. Pour donner à la pâte une composition constante, il fallait
examiner la marne à chaque préparation, et modifier les proportions de la craie; puis tenir compte de ses qualités plastiques, de sa résistance au feu, etc.
Lorsqu'on opère sur de grandes masses, ce n'est qu'un embarras relatif, que l'on retrouve d'ailleurs dans presque toutes les fabrications céramiques ; mais comme, en général, les préparations des pâtes se faisaient sur de petites quantités, on était exposé de ce chef à de fréquents accidents. Les marnes employées provenaient d'Argenteuil, d'Épinay, de Bagneux ou de la montagne d'Écouen. La pâte la plus dure et la plus blanche s'obtenait, d'après Hellot, avec la moindre quantité de marne (6,25 p. 100 pour 18,75 p. 100 de craie); en supprimant complètement la craie par l'emploi exclusif d'une marne très calcaire, la pâte était plus tendre et moins blanche.
La difficulté principale de la fabrication devait certainement être la préparation de la fritte. Les faits suivants montrent en effet combien elle était irrégulière.
Les analyses d'une ancienne fritte de 1760 ont donné pour sa composition les chiffres suivants :
Silice 89,60
Alumine et 1er 1,50
Chaux 3,00
Magnésie 0,12
Alcalis 6,00
Lorsqu'en 1852 et en 1853, Regnault chercha à reprendre la fabrication de la pâte tendre, il adopta les dosages d'autrefois. Ses frittes furent broyées et mélangées à la craie et à la marne dans les proportions et avec les précautions qu'indiquaient les anciennes recettes ; mais lorsqu'on essaya les pâtes ainsi préparées, on n'obtint que de mauvais résultats.
L'analyse que Salvetat fit alors des frittes donna les chiffres suivants :
Fritte de 1852. Fritte de 1853.
Silice 91,30 85,10
Alumine et fer 1,20 1,00
Chaux 2,50 2,50
Magnésie 0,12 0,30
Alcalis 4,80 11,10
On voit la différence énorme qui existe entre ces deux frittes, préparées cependant d'une façon identique, combien aussi elles sont éloignées du type de 1760, et l'on comprend dès lors que les résultats aient été inconstants avec de pareilles divergences.
La cause de ces irrégularités ne nous paraît pas douteuse : selon que la température est plus ou moins élevée, il y a une volatilisation plus ou moins grande des alcalis. Pour la même raison, la combinaison de la silice et des bases est plus ou moins parfaite et les broyages ou les lavages enlèvent des quantités variables de potasse et de soude; enfin, comme la fritte n'est pas une matière fondue, mais simplement agglomérée, l'épluchage doit être une nouvelle cause d'irrégularité. Les analyses suivantes, faites sur trois échantillons prélevés dans une même fritte, montrent, en effet, qu'elle est loin d'être homogène :
Silice 75,50 85,30 93,50
Alumine et oxyde de fer. . . . 0,70 0,75 0,75
Chaux et magnésie 0,40 0,45 0,50
Alcalis 22,76 12,98 4,40
Perte 0,64 0,52 0,85
Pour obvier à ces inconvénients, Regnault a bien cherché à préparer des silicates de composition constante, en opérant par fusion totale; il s'est servi également, comme élément pricipal, de roches naturelles, comme le feld-
spath, mais ces essais ne paraissent pas avoir donné de résultats favorables.
Nous venons de voir combien il était difficile d'obtenir, avec les matières et les dosages employés au siècle dernier, une fritte de composition constante. Une cause d'irrégularité non moins grande provient de l'altérabilité de ce produit : lorsqu'on soumet la fritte à des lavages successifs, on constate que l'eau enlève des quantités considérables d'un silicate très alcalin, renfermant des proportions d'alcalis beaucoup plus élevées que celles de la masse non dissoute; selon donc que ces lavages sont plus ou moins parfaits, on a comme produit final un résidu variable, qui renfermera d'autant moins d'alcali que les lavages auront été plus prolongés ou effectués à une température plus élevée.
Le peu de stabilité de ces silicates détermine un autre genre d'accident du à l'action de l'acide carbonique de l'air : sous l'influence de cet agent atmosphérique, il se forme des carbonates alcalins qui, par efflorescences et végétations, se séparent peu à peu de la masse, à tel point qu'une pâte préparée en 1855, et dont la composition avait été reconnue normale, se trouva, lorsqu'à la suite d'accidents de fabrication on l'analysa de nouveau en 1862, ne plus renfermer du tout d'alcalis.
Cette altérabilité est telle, que l'on a pu constater des différences considérables dans la composition de la pâte de mêmes pièces de porcelaine; il est probable que ces pièces, après leur façonnage, étaient restées, selon la coutume, exposées à l'air pendant un temps assez long et que, dans cet intervalle, elles avaient séché inégalement, de sorte que, par capillarité, les parties solubles s'étaient accumulées d'un côté. L'analyse démontra que la composition
de la pâte était complètement modifiée : on y trouva 22 à 23 p. 100 de chaux, au lieu des 16 à 18 p. 100 qui y avaient été introduits, et d'autre part la teneur en alcalis était descendue à 3,5 p. 100.
Tous ces inconvénients, inhérents à la nature même de la fritte, ont été constatés dès l'origine de la fabrication. Pour y remédier dans une certaine mesure, on préparait les mélanges à Vincennes par petites quantités, de façon à les obtenir aussi homogènes que possible ; le sable et les alcalis mieux mélangés se combinaient plus aisément, et Hellot était arrivé ainsi à obtenir des produits qui, après un même nombre de lavages à chaud et à froid, avaient une composition régulière, et qui ne donnaient plus d'efflorescences salines.
Plus tard, lorsque la fabrication devint moins empirique, on chercha à lui appliquer les règles établies par Brongniart pour la porcelaine dure ; on vérifia par l'analyse la composition de toutes les matières, et on fut amené ainsi à préparer des frittes de correction, dont le but était de compenser les différences accusées par l'analyse, par des additions qui devaient ramener les produits au type voulu. Il ne semble pas que ces méthodes aient été très avantageuses, car, comme nous l'avons dit, la porcelaine tendre n'a plus été fabriquée couramment à Sèvres, depuis le commencement de ce siècle.
Les difficultés résultant de la préparation de la pâte n'étaient pas les seules qui rendissent si délicate la fabrication de la porcelaine tendre.
Le façonnage était très pénible. Comme on l'a vu, la pâte la plus belle ne renfermait que 6,25 p. 100 de marne qui, elle-même, ne contenait que 20 à 25 p. 100 d'argile.
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La pâte en définitive avait donc une teneur en argile de 1,25 à 1,56 p. 100; elle était très peu plastique, et, bien qu'on obviât à ce défaut par l'addition de matières agglutinantes, elle n'en restait pas moins très difficile à façonner.
La cuisson présente aussi des difficultés très sérieuses, auxquelles il nous paraît d'ailleurs qu'on ne pourra jamais remédier qu'en partie. En effet, comme on l'a vu par la composition de la pâte, elle renferme les éléments d'une sorte de verre; entre le moment où la vitrification commence, où la masse est pâteuse, et celui où la fusion est complète, il s'écoule un temps assez court; comme les matières réfractaires sont en très petites quantités, elles ne peuvent que dans une faible limite jouer le rôle qu'elles jouent dans la porcelaine dure, c'est-à-dire maintenir les pièces et s'opposer à leur déformation.
Pour obvier à ces inconvénients, on a recours à des supports qui soutiennent les objets à cuire, et les emboîtent souvent complètement; mais il n'était pas rare, malgré ces précautions, de trouver au défournement des pièces affaissées ou fondues. La cuisson doit toujours être menée avec une très grande lenteur, de façon à rendre le cuiseur plus maître de son feu, qu'il doit pouvoir arrêter presque instantanément, au moment voulu ; autrefois, elle durait quatre-vingt-dix, cent, et même cent vingt heures.
L'une des grandes difficultés de la cuisson consiste à éviter Yenfumage des pièces. On sait que les gaz qui se trouvent en contact avec des substances poreuses, comme la terre à porcelaine, sont absorbés et en quelque sorte condensés par elle; lorsqu'on élève la température, ils finissent par se dégager; mais si la vitrification a lieu avant qu'ils aient pu s'échapper, ils restent emprisonnés
dans la masse. S'ils sont riches en carbone, et si l'atmosphère n'est pas assez oxydante pour que leur combustion soit complète, la pâte enferme dans sa masse vitrifiée du carbone qui la colore en gris; on dit alors qu'elle est enfumée. C'est une tare sans remède qui enlève toute valeur aux pièces ; le vernis et les émaux colorés qu'on emploie pour décorer la porcelaine renferment, en effet, du plomb ou d'autres métaux réductibles ; dans le cas de l'enfumage, ils noircissent donc en tachant le blanc de la porcelaine et en altérant toutes les couleurs.
Il faut, pour s'opposer à l'enfumage, prendre toutes les mesures nécessaires afin que la combustion des gaz soit complète, que la flamme soit oxydante avant d'entrer dans le laboratoire où se trouvent les pièces. A cet effet, on faisait autrefois circuler les gaz sous une voûte, où les produits de la combustion se mélangeaient intimement avec l'air, et on avait soin, à la fin de la cuisson, d'écarter sur les alandiers les bûches des parois du four pour y laisser pénétrer un grand excès d'air.
Comme on le voit, la fabrication de la porcelaine tendre est entourée d'une série de difficultés de tous genres. Lorsqu'on est arrivé par l'étude à s'en rendre compte, et qu'on se reporte par la pensée à l'époque où elle fut créée, on est pénétré de respect pour les savants qui ont triomphé de ces obstacles. Il faut en vérité une forte dose de volonté et de persévérance, une finesse d'observation bien remarquable, pour créer, sans les puissantes ressources de l'analyse, une fabrication qui excite encore aujourd'hui notre admiration jalouse et qui, malgré les facilités de toute nature que possèdent les savants modernes, reste pour eux une sorte de problème et comme un véritable défi. Les analyses qui ont été faites de la porcelaine tendre
ne peuvent guère servir de bases aux recherches; voici, en effet, les chiffres obtenus par Salvetat dans l'analyse de pâtes crues et de pâtes cuites (Ces deux séries ne doivent pas être comparées, étant de provenances et d'époques différentes) :
Pâtes tendres crues.
PERTE AU FEU
traces.
Saint-Amand
Comme on le voit, les produits analysés sont bien différents. La porcelaine tendre n'est donc pas une matière définie ; sa composition peut varier dans des limites assez étendues. Il nous a paru plus logique d'abandonner l'idée de reproduire l'un ou l'autre de ces types et de préparer simplement une matière dont les propriétés fussent celles qui font rechercher la porcelaine tendre.
Ces caractères sont les suivants : la pâte doit être d'une
belle transparence laiteuse; le vernis plombifère doit s'y fixer avec une glaçure parfaite et sans tressaillures ; les couleurs dites de pâte tendre doivent s'incorporer à ce vernis; enfin, nous avons considéré comme caractéristique la propriété d'admettre sans tressaillures et avec tout son éclat le magnifique émail connu sous le nom de turquoise. Cet émail est un silicate alcalin de plomb et de cuivre; sa composition est bien déterminée et on ne peut faire varier les rapports des éléments qui y entrent que dans de faibles limites; c'est donc un produit qu'on peut considérer comme à peu près immuable, et puisqu'il est une des splendeurs de la vieille porcelaine tendre, il faut, ne pouvant changer la composition du turquoise, faire varier celle des pâtes jusqu'à ce qu'on en trouve une qui l'accepte.
La préparation de la pâte tendre se^résume en ceci : trouver un mélange vitrifiable, composé de silice, de chaux et d'alcalis, auquel il faut donner la plasticité nécessaire pour les opérations du façonnage et un degré de résistance au feu suffisant pour que les pièces ne se déforment pas pendant la cuisson. Dans l'ancienne fabrication, le mélange vitrifiable est représenté par la fritte, l'élément plastique et résistant par la marne.
Des observations qui précèdent relativement à l'ancienne fabrication on peut tirer les conclusions suivantes :
1° La fritte est de composition trop variable ; 2° elle est trop altérable ; 3° la pâte manque de plasticité ; 4° elle se déforme trop facilement pendant la cuisson.
Pour obvier aux deux premiers inconvénients, il nous a semblé qu'il fallait remplacer la fritte par une composition bien définie, et dont les éléments fussent combinés de telle sorte que l'action de l'eau et de l'air fût réduite
à son minimum : l'emploi d'une roche naturelle ou de verres fondus parut s'imposer. Des premiers essais tentés il résulta que la quantité d'alcalis introduite dans la pâte devait osciller entre 4 et 6 p. 100, et que la proportion d'alumine ne devait pas dépasser 3 à 4 p. 100; au delà de ces limites, la pâte devient trop fusible dans le premier cas ; elle ne supporte plus le turquoise dans le second.
L'emploi du feldspath, auquel nous avions pensé tout d'abord, ne nous a pas paru possible dans ces conditions; en effet, cette roche renferme au maximum environ 17 parties de potasse pour 18,5 parties d'alumine, et, comme il faut dans la pâte environ 4 p. 100 d'alcalis, on voit qu'en ayant recours au feldspath pour les fournir, on apporte en même temps une teneur en alumine de plus de 4 p. 100, qui dépasse la proportion voulue. D'autre part, en prenant ainsi toute l'alumine dans le feldspath, on se prive de la possibilité d'ajouter à la pâte l'argile, qui est la seule matière plastique connue.
Les tentatives qui ont été faites pour introduire les alcalis dans la pâte au moyen de substances insolubles riches en potasse ou en soude, comme la cryolithe, le fluosilicate de potasse, la crème de tartre, etc., ont donné des résultats négatifs.
L'emploi d'un silicate alcalino-calcaire s'impose donc. Après avoir passé en revue et expérimenté tous les silicates qui, par leur composition et leur degré de stabilité, paraissaient atteindre le but visé, nous nous sommes arrêtés au choix du verre suivant, dont la préparation a été indiquée par Stas :
Sable 77,00 \ /Silice 77,0
Carbonate de soude. 8,50 / Tl „ \ Soude 5,0
ci *i io ma ( Il renferme. < . « _
Salpêtre 16,50 ( ) Potasse 7,7
Craie 18,40 Chaux 10,3
C'est un verre extrêmement siliceux, assez riche néanmoins en alcalis, et dont la nature est telle que, réduit en poudre, il est très peu attaqué par l'eau.
Nous ne mentionnerons, parmi les essais que nous avons faits pour remplacer les autres éléments de l'ancienne formule, qu'une tentative qui paraît assez intéressante et qui serait à reprendre. Elle consiste dans la substitution à la chaux et à une partie du sable d'une quantité équivalente de magnésie, employée sous forme de stéatite. La porcelaine obtenue a un grain très fin et une assez belle transparence.
Nos premiers essais, faits avec le verre de Stas, le sable de Fontainebleau et la marne d'Argenteuil, nous ont montré qu'il était possible d'introduire dans la pâte une quantité de verre beaucoup plus faible que celle de la fritte employée naguère : cela tient à la teneur assez élevée de ce verre en alcalis. Au point de vue de la résistance des pièces à la déformation pendant la cuisson, c'est un avantage; l'expérience prouve, en effet, que de deux pâtes ayant finalement et après cuisson la même composition centésimale, celle qui renferme le moins de matières frittées ou vitreuses avant la cuisson est la moins exposée à se déformer.
La limite à laquelle nous avons dû nous arrêter est de 27,5 p. 100. Au-dessous de cette proportion, on est exposé à des accidents de deux natures différentes : 1°la porcelaine devient très fragile ; elle se fend ou éclate même pendant le refroidissement qui suit les passages en moufle nécessaires pour l'émaillage des pièces; 2° pour compenser la diminution des alcalis, on serait obligé d'augmenter la proportion de la craie, ce qui multiplie les chances d'enfumage; en effet, le dégagement d'acide carbonique
produit par cette craie maintient la pâte dans un état de grande porosité; de plus, la chaux ne se combine à la silice qu'à une température assez élevée, de sorte que le moment où la fusion commence et qui est celui où les gaz réducteurs ne sont plus absorbés est trop voisin de la fin même de la cuisson.
Nous remplaçons dans nos pâtes la marne par un mélange de craie et d'argile. Si l'on était certain d'avoir à sa disposition une marne bien blanche, de composition constante, cette matière serait préférable; comme dans tous les mélanges fournis par la nature, les éléments y sont plus intimement unis ; de plus, la plasticité de la marne est supérieure àcelle dumélange d'argile et de craie.
Il nous a paru prudent d'employer des matières absolument définies. A cet effet nous avons choisi la craie de Bougival et l'argile blanche de Dreux, séparée par décantation des substances étrangères qui l'accompagnent généralement; c'est, de toutes les argiles, celle qui donne à la pâte le plus de plasticité; elle cuit à la vérité un peu gris, mais la quantité qu'on doit introduire dans la pâte n'est pas suffisante pour la colorer.
Elle ne doit pas, en effet, dépasser 7 à 10 p. 100. Nous avons pu, à la vérité, augmenter cette dose jusqu'à 14 p. 100 dans une pâte composée de
Sable 40,36
Verre de Stas 33,94
Craie 11,93
Argile de Dreux 13,77
et obtenir une porcelaine supportant le turquoise ; mais elle est un peu trop colorée en jaune et elle cuit à une température trop strictement limitée pour qu'on puisse en recommander l'emploi.
Après de longs tâtonnements, nous nous sommes arrêtés à la formule suivante, que nous avons définitivement adoptée :
Sable de Fontainebleau 49,02
Verre de Stas 27,45
Craie 16,66
Terre de Dreux, blanche 6,86
correspondant à :
Silice 80,31
Alumine 2,62
Chaux 13,27
Alcalis 3,80
Malgré sa faible teneur en argile, les ouvriers de la manufacture ont trouvé qu'elle se façonnait bien, plus facilement que l'ancienne pâte tendre, et ils ont pu, avec des masses fraîches et qui n'avaient par conséquent point encore gagné la plasticité que les pâtes acquièrent en vieillissant, tourner et mouler des pièces relativement difficiles.
La cuisson a lieu aux environs de 1300°; à cette température, la pâte n'est pas sujette à se déformer, si l'on prend les précautions usitées pour l'encastage et le supportage.
Le biscuit est bien blanc et d'une belle transparence ; il accepte très bien et sans tressaillures le turquoise, le vernis et les couleurs de pâte tendre.
Le grain de cette porcelaine n'est peut-être pas assez serré ; il serait sans doute avantageux d'y diminuer un peu la silice et d'y augmenter le verre de Stas ; les circonstances ne nous ont pas permis de multiplier nos essais dans ce sens. Nous avons d'ailleurs pu obtenir déjà une certaine amélioration à ce point de vue, en augmentant
dans le verre de Stas la proportion de la silice et en diminuant d'autant le sable ajouté à la pâte.
Quoi qu'il en soit, la pâle que nous venons d'indiquer remplit les conditions requises. L'expérience permettra, nous n'en doutons pas, de l'améliorer; il nous suffit aujourd'hui d'avoir indiqué une méthode qu'il est permis d'appeler scientifique, puisqu'elle est basée sur les déductions logiques d'expériences précises faites avec des éléments bien définis.
Nous terminons cette note par quelques détails techniques.
Fabrication du verre. — La préparation du verre peut être réalisée dans les fours à porcelaine dure. Pour en obtenir rapidement une quantité un peu importante, nous avons eu recours à l'obligeance de M. Landier, propriétaire de la cristallerie de Sèvres, qui a bien voulu fondre nos mélanges dans un de ses fours.
Le verre parfaitement fondu doit être broyé très finement. Nous avons cru constater que le broyage à l'eau est préférable au broyage à sec opéré à l'aide du broyeur Alsing. Le verre broyé à sec a plus de tendance à se séparer par plombage des autres éléments de la pâte en suspension dans l'eau.
On peut faire sécher le verre après son broyage, et le conserver ainsi jusqu'à l'emploi, ou bien introduire dans uu moulin une quantité connue de ce verre non broyé, et, lorsqu'il est broyé, ajouter dans le moulin les quantités convenables de sable, de craie et d'argile ; ce dernier procédé nous paraît préférable. Quoi qu'il en soit, le mélange des matières indiquées doit être opéré dans un moulin, afin de l'obtenir aussi parfait que possible.
Encastage et caisson. — Pour nos cuissons, les pièces
ont été encastées dans les gazettes qui servent à la pâte dure. Les joints de ces gazettes ont été lutés, tantôt complètement, tantôt incomplètement : le résultat a été le même dans les deux cas.
Bien que notre nouvelle pâte nous ait paru mieux résister à la déformation que l'ancienne pâte tendre, nous avons cherché pour son supportage une matière peu déformable et subissant à la cuisson un retrait égal. Après avoir, dans ce but, essayé divers mélanges de marne et de sable, qui ont assez bien résisté, nous avons finalement trouvé préférable de nous servir pour cet usage de la pâte de « porcelaine nouvelle », qui se retraite sensiblemant comme notre nouvelle pâte tendre.
Les points de contact des pièces et des supports doivent être terrés avec du sable fin; l'alumine doit être proscrite absolument.
La cuisson doit être menée avec une extrême lenteur; on évite ainsi le lustrage du biscuit et on est moins exposé à l'enfumage. D'autre part, avec une marche lente, on obtient dans le four une température plus uniforme, on a plus de latitude pour arrêter le feu. Enfin la déformation et l'affaissement des pièces sont moins à redouter que dans une marche rapide, pendant laquelle on peut être surpris par une trop brusque élévation de température.
Pour éviter l'enfumage, on doit avoir soin de laisser pénétrer dans les alandiers une quantité d'air supérieure à celle qui est nécessaire pour brûler tous les gaz réducteurs provenant de la distillation du bois.
Nos cuissons d'essai ont été opérées dans un petit four à flamme renversée d'un volume d'environ 3 mètres cubes. Bien que nous ayons ainsi obtenu des résultats satisfaisants, nous croyons que, pour une fabrication
suivie, il y aurait avantage à se servir d'un four analogue aux anciens fours de Vincennes. Le mélange des gaz et de l'air, par conséquent la combustion des gaz réducteurs, nous semblent devoir être plus complets sous la voûte de pareils fours que dans l'intervalle qui existe entre le mur extérieur et le mur intérieur des fours à flamme renversée. Nous avons employé comme combustible exclusivement du bois de chêne pelard, soit en grosses bûches, soit fendu, suivant que nous marchions en petit ou en grand feu.
La durée de nos cuissons a été d'environ 40 heures, dont 32 heures de petit feu et 8 heures de grand feu; il y aurait avantage à marcher encore plus lentement. Les charges en petit feu étaient espacées de demi-heure en demi-heure. Pendant le grand feu, nous avons constamment laissé entre la paroi du four et les bûches recouvrant Falandier un intervalle d'au moins 10 centimètres, afin de provoquer une rentrée d'air considérable dans le four; nous avons ainsi obtenu une ascension plus lente de la température et une atmosphère plus oxydante dans le four.
Lorsque les montres tirées du four nous paraissaient suffisamment cuites, nous retirions des alandiers toute la braise qu'ils contenaient, puis nous lutions aussi bien que possible toutes les ouvertures des alandiers et du four. Les rentrées d'air étant ainsi à peu près nulles, le refroidissement s'opérait très lentement par rayonnement et conductibilité.
Lors du triage des pièces d'une fournée, il faut mettre impitoyablement au rebut toute pièce présentant des traces d'enfumage; le vernis dont on les recouvrirait noircirait infailliblement à la cuisson, par suite de l'action sur
l'oxyde de plomb des matières réductrices emprisonnées dans la pâte.
Les pièces qui ne paraîtraient pas parfaitement cuites doivent être recuites; sinon elles seraient exposées à éclater en morceaux lors de leur passage en moufle pour Fémaillage.
Èmaillage. — Le vernis qui nous a servi pour nos essais a la composition suivante :
Sable 36,98
Minium 38,44
Carbonate de soude sec 8,76
Salpêtre 15,82
Le turquoise a été préparé avec :
Sable 47,14
Minium 23,58
Carbonate de soude H, 79
Salpêtre 12,76
Oxyde de cuivre 4,71
Ce sont, à peu de chose près, les formules employées pour la pâte tendre ancienne.
Pour appliquer le vernis sur la porcelaine, il convient de suivre l'ancien procédé employé à Vincennes, c'est-àdire d'opérer par aspersion ; on pourrait aussi probablement avoir recours à l'insufflation. On doit proscrire pour l'émaillage l'emploi de toute matière agglutinante, comme l'essence grasse de térébenthine , la glycérine ou la gomme ; le vernis, fondant avant qu'elles soient complètement brûlées, emprisonne des matières réductrices, qui noircissent la pâte et la couverte.
On a observé que le ton du turquoise appliqué sur ver-
nis blanc est plus beau que lorsqu'il est appliqué directement, sans intermédiaire, sur le biscuit.
Les premiers types de cette nouvelle fabrication ont été déposés au musée céramique de la manufacture de Sèvres.
SUR LES BLEUS SOUS COUVERTE Par Ch. Lauth et G. Dutailly (1).
Dans une note récente (2), M. Lauth a fait connaître la préparation et le mode d'emploi d'un émail de grand feu auquel il a donné le nom de bleu-noir et qui est destiné à la décoration sur couverte de la porcelaine dure de Sèvres.
Le travail que nous présentons aujourd'hui est le résumé des expériences entreprises, au cours des dernières années, pour réaliser la fabrication du bleu sous couverte.
Le décor en camaïeu bleu sous couverte remonte chez les Chinois à l'origine de la fabrication de la porcelaine. Il a été considéré de tout temps par eux comme le plus beau type de décoration; aussi leurs vases les plus précieux, ceux qui sont destinés aux grands personnages ou réservés aux pratiques religieuses, sont-ils généralement ornés par ce procédé ; les emblèmes, les figures allégoriques, les inscriptions de toute nature que nous voyons sur ces vases, sont obtenus avec le bleu sous couverte. La destination élevée à laquelle ils sont réservés a tenté l'imagination des meilleurs artistes chinois ; certaines de ces pièces sont exécutées avec une perfection et une délicatesse admirables.
(1) Génie civil, 17 mars 1888.
(2) Voir p. 172.
Ce n'est pas, bien entendu, seulement à ces objets précieux qu'est limité l'emploi du bleu; on le trouve sur presque toutes les porcelaines orientales, où il n'est pas rare de le voir combiné aux émaux, aux blancs de rehaut, aux craquelés, etc.
Le bleu sous couverte a été naturellement l'objet de nombreuses recherches en Europe; la manufacture de Sèvres, notamment, a, fréquemment et non sans succès, entrepris cette fabrication.
Salvetat écrivait, en 1857 :
« On a tout récemment appliqué sur la porcelaine de Sèvres, ce genre de décoration, et la dernière exposition à Paris des manufactures nationales, celle des mêmes établissements à Hyde-Park, à Londres, en 1851, ont offert des pièces remarquables, d'un effet tout nouveau et d'une grande harmonie...
« Les peintures de ce genre, exécutéesjusqu'à ce jour, l'ont été sur la porcelaine dégourdie, c'est-à-dire poreuse et absorbante. Pour obvier à la porosité et la détruire, on * applique, au pinceau, sur la partie qu'on veut décorer, une couche mince de vernis et l'on fait sécher... On peint sur cette couche de vernis avec assez de facilité pour faire les peintures les plus délicates et les plus soignées... Quand la peinture est fixée, on la laisse sécher, puis on la passe au moufle pour détruire le vernis qui empêcherait la couverte de prendre également sur la pièce... La pièce doit être cuite dans le four au grand feu, bien encastée, dans de bonnes cazet^es... La peinture, qui était noire entre les mains de l'artiste, sort du four d'un bleu très agréable, uniformément glacé... »
Aux diverses expositions qui se sont succédé depuis 1857 jusqu'en 1885, la manufacture de Sèvres a cons-
tamment présenté un certain nombre de pièces décorées en bleu sous couverte, quelques-unes du plus grand mérite.
Mais il suffît de jeter les yeux sur ces porcelaines et de les comparer à celles de l'Orient, pour constater combien elles diffèrent les unes des autres. La décoration des Chinois et des Japonais est d'une netteté parfaite; les contours des figures, les linéaments les plus délicats des leltres de leurs inscriptions apparaissent avec une pureté absolue; l'œuvre de l'artiste y est respectée jusque dans les détails les plus fins. Rien de pareil sur nos porcelaines : les contours sont nuageux ; le dessin paraît vague; si Ton rencontre parfois des effets puissants dus à l'habileté de main d'artistes hors ligne, tout montre que ce résultat n'a été obtenu qu'au prix de grands efforts et qu'il est dû au choix de compositions où la netteté et la correction du dessin sont inutiles.
Quant aux tons, ils ne se ressemblent pas davantage : les couleurs des Orientaux sont d'une grande variété, allant du bleu de ciel aux violets et aux bleus gris ; celles des fabriques européennes sont d'un bleu violeté uniforme, 1res riche lorsqu'il est intense ; grisâtre, terne et pauvre dès qu'il est atténué.
Nous ne parlons que pour mémoire de la valeur du blanc de la porcelaine, si différent, lui aussi, dans les deux matières : le blanc des Orientaux est toujours teinté et les bleus, sous ces couvertes colorées, prennent une douceur très harmonieuse; les porcelaines européennes sont au contraire d'un blanc pur, exigé par le public des consommateurs, mais qui nous paraît froid et qui donne au décor une certaine dureté.
L'intérêt que nous voyions à doter la palette de Sèvres
de ces beaux bleus de Chine nous a engagés à rechercher leur nature, leur composition et leur mode d'application.
Nos premières expériences ont été faites sur la porcelaine dure de Sèvres. Nous avons appliqué sur la pâte crue et sur la pâte dégourdie les diverses combinaisons du cobalt qu'on emploie d'ordinaire en céramique, c'està-dire, l'oxyde, l'aluminate, le silicate, le phosphate, l'arséniate de cobalt, le mélange fritté d'oxyde de cobalt et de pegmatite (bleu de Sèvres), etc. ; ces échantillons ont été mis en couverte (pegmatite) et cuits au grand feu, tantôt dans un milieu oxydant, tantôt dans un milieu réducteur. Le résultat a été identique dans tous les cas : le ton obtenu est d'un bleu violet sans éclat; la couleur, de plus, est entourée d'une auréole qui enlève toute netteté aux traits.
Avant d'aller plus loin, nous avons cherché à bien établir la nature de la matière colorante employée par les Chinois. A cet effet, nous avons dépouillé, aussi bien que possible, des porcelaines de leur couverte et enlevé la couleur ainsi mise à nu ; les analyses que nous en avons faites avec le soin le plus grand n'ont accusé que la présence du cobalt, et, pour certains échantillons, du cobalt associé au manganèse, fait prévu d'après les travaux antérieurs, qui ont montré que les cobalts employés en Chine sont manganésifères.
Nous avons eu alors l'idée d'examiner l'influence de la cuisson dans les fours de Sèvres sur les porcelaines orientales décorées en bleu. Dans ce but, nous avons juxtaposé des fragments de vases chinois et nos propres échantillons; le tout a été cuit dans les conditions ordinaires de la fabrication de Sèvres, au feu oxydant ainsi
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qu'au feu réducteur. Au sortir du four, on a constaté que les porcelaines de Chine avaient exactement le même aspect violâtre et nuageux de nos échantillons.
Il nous a paru démontré dès lors que, dans les conditions ordinaires de la fabrication et de la cuisson de la porcelaine dure de Sèvres, le bleu sous couverte des Chinois ne pourrait être obtenu : tous les composé cobaltiques sont transformés en un silicate violâtre, par l'action de la couverte sur ces composés, cette transformation étant due à l'élévation ou à la prolongation de la température dans nos fours. C'est aussi à l'élévation de la température qu'il faut attribuer les zones nuageuses autour des traits : elles sont le résultat d'un véritable transport de la matière colorante, qui fuse en s'étalant dans la couverte.
Ces expériences confirment les appréciations formulées depuis longtemps par les savants qui ont attribué les différences constatées dans les procédés de décoration des Chinois et des Européens aux différences existant dans la nature de leurs porcelaines. Ebelmen et Salvetat ont montré en effet, il y a trente ans déjà, que les porcelaines de Chine cuisent à une température moins élevée que celles de France.
La suite de ces recherches montrera que la température joue un rôle capital dans l'obtention des bleus sous couverte ; mais on verra aussi que cette considération n'est pas la seule dont il faille tenir compte ; la nature de la couverte elle-même exerce également une influence importante sur le résultat obtenu.
Nos premiers essais sur la porcelaine dure, en démontrant la cause des différences qui existent entre les bleus de Chine et ceux d'Europe, font ressortir la nécessité d'avoir à sa disposition une autre matière: la « porcelaine
nouvelle» que fabrique Sèvres depuis 1880 a été l'objet de nos essais ultérieurs.
Quelques mots sur cette « porcelaine nouvelle » sont indispensables ici.
On sait que, depuis les recherches classiques d'Ebelmen et Salvetat, diverses tentatives ont été faites pour introduire en Europe la préparation d'une matière analogue à celle des Chinois, plus siliceuse que la porcelaine européenne. Salvetat, notamment, poursuivit pendant de longues années la réalisation de celte idée, et le musée de Sèvres conserve précieusement les résultats remarquables de ses expériences.
M. Lauth reprit à la manufacture de Sèvres l'étude de ces questions, et il y créa définitivement, en collaboration avec M. Vogt, la fabrication de la porcelaine nouvelle.
La question fut agitée, au moment de l'apparition du nouveau produit, de savoir s'il conviendrait de faire connaître les détails de sa préparation. M. Lauth, se faisant l'interprète des réclamations présentées à ce sujet par les industriels français, sollicita de l'adminislraiion supérieure l'examen de cette affaire ; il fut décidé que les procédés découverts à Sèvres seraient momentanément réservés aux fabricants français qui en feraient la demande et M. Lauth, administrateur de la manufacture nationale, fut autorisé aies leur communiquer.
Nous ne nous considérons donc pas aujourd'hui comme étant en situation de donner sur cette fabrication des détails circonstanciés; MM. Lauth et Vogt les ont 'd'ailleurs publiés dans une brochure spéciale imprimée en 1885 et qui a été offerte aux industriels français. Nous ne signalerons ici que les points nécessaires à l'intelligence de notre sujet.
La fabrication de la porcelaine nouvelle a pour but de produire une matière analogue à celle de la Chine, qui présente, au point de vue des émaux et des couleurs, des avantages marqués sur celle de Sèvres.
La pâte dure de Sèvres (cuite) renferme :
Silice 58,0
Alumine 34,5
Chaux 4,5
Potasse 3,0
La pâte de Chine (cuite) renferme environ :
Silice 70,0
Alumine 25,0
Potasse et soude 5,0
Comme on le voit, la différence réside dans les points suivants : la porcelaine de Chine renferme moins d'alumine, beaucoup plus de silice; de plus elle est exclusivement alcaline, elle ne renferme pas de chaux comme celle de Sèvres.
La pâte nouvelle renferme :
Silice 64,05 71
Alumine 28,92 23
Soude et potasse 7,05 6
On emploie l'un ou l'autre de ces dosages selon la nature des pièces à fabriquer.
Une pâte pareille nécessite naturellement une couverte spéciale.
Voici la composition des couvertes (cuites) de Sèvres •et de la Chine, ainsi que de celle qui a été adoptée pour la porcelaine nouvelle :
Porcelaine dur©
Porcelaine
Porceliiine
de Sèvres (1884).
de Chine.
nouvelle.
Alumine et fer
Eau et matières volatiles.. 0,34
La cuisson de cette porcelaine a lieu aux environs de 1,350 degrés, le point de cuisson de la porcelaine dure de Sèvres étant un peu supérieur à 1,500.
Il était vraisemblable qu'en raison de cette différence le bleu sous couverte serait plus fixe sur la nouvelle matière; l'expérience a été faite avec la série des divers composés de cobalt indiqués plus haut, que nous avons complétée en essayant aussi le smalt, le caeruleum, des aluminates plus ou moins riches en alumine, avec des additions de fer ou de manganèse.
On a constaté qu'en effet, dans ces conditions de température, l'aluminate et le silicate de cobalt donnent des bleus sous couverte d'une fixité suffisante, et qu'on obtient un ton très satisfaisant avec un aluminate de cobalt renfermant 15 °/o d'oxyde de cobalt et 4,5 °/0 d'oxyde de manganèse.
Un certain nombre de pièces furent décorées par ce procédé et présentées aux expositions de 1884 et 1885. Voici ce qu'en dit M. du Sartel, dans son rapport officiel rédigé au nom de la commission de perfectionnement de la manufacture de Sèvres :
« On sait que le bleu de Sèvres de grand feu efflue toujours, pendant la cuisson, sur le blanc avoisinant de la porcelaine. Ce grave inconvénient privait les artistes de la manufacture des ressources qu'offrent les peintures-
en camaïeu bleu sous couverte dont l'art chinois montre de si merveilleux exemples.
« Cette lacune dans les moyens dont ils disposaient se trouve aujourd'hui comblée par la découverte d'un nouveau bleu qui a servi à la décoration de plusieurs des vases que nous allons citer...
« Ce bleu ne s'étend pas au delà des limites que lui a assignées le pinceau, et les plus fins contours, comme les traits les plus déliés, restent d'une netteté parfaile; cette qualité, d'une importance capitale pour les peintres, lui a valu, dans les ateliers de Sèvres, la dénomination de bleu fixe.
<( La commission a constaté avec plaisir cette acquisition nouvelle. »
La question paraissait donc résolue, du moins en ce qui en concerne le côté technique, mais depuis cette époque et à diverses reprises, le bleu fixe ne parut plus avoir les mêmes qualités de beauté et de fixité. Ce fait coïncida avec l'introduction, dans la constitution de la pâte, de diverses modifications qui en avaient élevé le point de cuisson ; nous fûmes donc dans l'obligation de reprendre complètement cette étude, afin d'établir, sur des bases plus précises, une fabrication à laquelle il nous paraît qu'un grand avenir est réservé.
Nous occupant d'abord de la matière colorante ellemême, nous cherchâmes à lui donner plus de stabilité en préparant des aluminates de plus en plus riches en alumine; mais cette addition ne donna point de résultats satisfaisants. En employant un aluminate à 5 °/0 d'oxyde de cobalt, on obtient à la vérité des traits nets d'un bleu non violacé, mais ce bleu n'a plus de transparence : il a l'aspect de la couleur que l'on obtient sur la porcelaine
dure à l'aide du bleu persan. Par suite de ce défaut de transparence, il est impossible d'avoir, par des différences d'épaisseur, les dégradations de ton que réclame l'artiste ; l'aspect du bleu est d'ailleurs froid et tout à fait différent de celui des porcelaines chinoises.
L'état de la pâte sur laquelle le bleu est appliqué peutil en modifier la nature?
Des expériences, plusieurs fois répétées, prouvèrent qu'il n'en est rien : que l'on ait peint sur cru, sur dégourdi, sur biscuit, le résultat fut toujours le même. Mais elles nous firent connaître un fait nouveau : l'aluminate conserve son ton et sa fixité lorsqu'il est appliqué sur la pâte et non recouvert d'émail, tandis que, sous couverte, il violette et fuse ; il suffit, pour vérifier le fait, de peindre sur un fragment de porcelaine dont on émaillera seulement une partie.
C'est donc à la couverte elle-même que les accidents sont imputables; il s'agit de rechercher dans quel sens il convient de la modifier.
Nous avions à ce moment entrepris, des recherches (dont nous publions le résultat dans un mémoire spécial) sur la fusibilité des silicates multiples incolores qui, par leur composition, paraissent capables de servir de couverte pour une pâte de porcelaine. Toutes ces couvertes, de composition des plus variées, ont été appliquées sur l'aluminate. Voici les résultats généraux de cette série d'expériences :
Les couvertes très calcaires nuisent à la pureté du ton du bleu et tendent à le faire violeter. 11 en est de même des autres bases alcalino-terreuses, magnésie, slrontiane, baryte; mais l'altération du bleu est d'autant plus sensible que la base employée a moins d'affinité avec la silice
ou se combine avec elle à plus haute température; ainsi la baryte donne moins de violet que la magnésie ;
L'oxyde de zinc donne à l'aluminate un ton de bleu persan et le rend opaque ;
Les bases alcalines sont plus favorables à la beauté du ton que les bases alcalino-terreuses ;
Les couvertes les plus alumineuses sont celles qui conservent le plus de fixité au bleu.
Il résulte de là que le plus beau bleu serait obtenu en employant comme couverte un silicate très alumineux et exclusivement alumino-alcalin ; malheureusement, de pareilles combinaisons sont exposées à tressailler avec la plus grande facilité, et l'addition des alcalis en proportion notable augmente encore cette tendance. D'autre part, des produits naturels comme la pegmatite et le feldspath, qui peuvent fournir les alcalis à une couverte, n'en renferment pas assez pour lui permettre de fondre et de glacer convenablement à la température de cuisson de la nouvelle porcelaine. Il faudrait donc introduire les alcalis à l'aide cb'une fritte; or, l'expérience nous montre que l'emploi des frittes, qui sont assez altérables en général, est dangereux, et doit, par conséquent, être évité: nous avons préparé un certain nombre de couvertes dans ces conditions, nous avons même composé des pâtes spéciales, très riches en silice, pour les recevoir, et nous avons dû y renoncer.
Il fallut donc revenir à l'emploi de couvertes renfermant de la chaux.
Partant de la composition de la couverte ordinaire de porcelaine nouvelle, nous avons cherché à la modifier conformément aux données précédentes. Les mélanges suivants furent préparés dans ce but :
Pegmatite 75,92 78,09
Sable 7,40 6,66 25,69 22,02
Craie 16,66 14,28 12,84 11,01
Feldspath » » 61,47 66,97
correspondant à :
Silice 66,16 66,58 69,71 69,01
Alumine 14,75 15,06 13,44 14,52
Alcalis 9,01 9,20 9,18 9,92
Chaux 10,07 9,15 7,67 6,53
Le n° 1 et le n° 2 sont satisfaisants au point de vue du bleu, mais leur glaçure n'est pas parfaite; le n° 3 et le n° 4 n'offrent pas assez d'élasticité dans leur point de caisson et ils s'altèrent quelquefois au feu de moufle.
De l'ensemble de nos recherches à ce moment, il nous parut résulter que les conditions les plus favorables étaient obtenues par l'emploi des couvertes qui ne glacent bien qu'au moment où la pâte est près d'atteindre son point de cuisson. Le raisonnement est ici d'accord avec les faits; si l'aluminate de cobalt est en contact prolongé, à une haute température, avec un silicate alcalino-calcaire en fusion, il est attaqué, et le produit de la réaction est le silicate violet de cobalt; c'est probablement ce qui arrive avec la couverte normale de porcelaine nouvelle, qui fond assez longtemps avant que la pâte elle-même soit cuite.
Nous avions vu également qu'une couverte renfermant une assez forte proportion d'alcalis et de chaux en doses à peu près égales est sujette à s'altérer, par suite probablement de la volatilisation à haute température d'une partie des alcalis déplacés par la chaux.
Nous avons donc cherché à préparer une couverte ayant le même point de fusion que la couverte (4), mais renfermant moins d'alcalis et le moins de chaux possible.
Cette diminution des alcalis peut être compensée par l'augmentation de la silice ou par celle de l'alumine ; mais comme cette dernière aurait rendu la couverte trop dure, l'emploi de couvertes plus siliceuses s'est imposé. Il était à craindre que cette augmentation de la silice ne facilitât le développement du silicate de cobalt violet; fort heureusement l'expérience ne confirme pas cette crainte.
Un certain nombre de couvertes furent préparées d'après ces données; voici les plus intéressantes et celles qui ont donné les meilleurs résultats •
Pegmatite 71,28 65,34 65,98 »
Sable 19,80 25,74 25,52 35,15
Craie 8,91 8,91 8,60 7,43
Feldspath » » » 57,42
correspondant à :
SiO2 73,31 75,08 75,20 75,09
Alcalis 8,15 7,48 7,49 8,36
Chaux 5,19 5,19 5,05 4,32
Ce sont les deux derniers de ces mélanges auxquels nous nous sommes arrêtés; ils nous paraissent ne laisser rien à désirer, tant au point de vue de la beauté de la couverte, qu'à celui de la pureté et de la fixité du bleu.
Én prenant les éléments purs (et ne renfermant que des traces d'oxyde de fer) dont on se sert d'ordinaire à Sèvres, on n'obtient naturellement, avec les mélanges que nous avons indiqués, qu'une couverte absolument incolore. Nous avons fait ressortir plus haut les qualités que présentent les porcelaines des Chinois, dont les couvertes sont, au contraire, presque toujours teintées, parce que les matériaux dont ils se servent renferment divers oxydes colorants; généralement ces colorations, très douces,
sont dues à la présence du fer qui, dans les cuissons à feu réducteur, donne naissance au silicate verdâlre de proloxyde de fer.
Nous avons cherché à obtenir des effets analogues en ajoutant à nos couvertes de petites quantités de colcothar et d'oxyde de cobalt. Comme un simple mélange ne dissémine pas suffisamment dans la masse les particules d'oxydes, qui donnent alors naissance à des taches colorées, il est nécessaire de les fritter avec les éléments; mais cette opération modifiant quelque peu la composition de la couverte, par suite du départ d'une portion des alcalis, il faut employer le tour de main suivant : on fritte, non plus la totalité de la couverte, mais un seul de ses éléments constitutifs, le sable. On prend 100 grammes de sable d'Aumont, on l'arrose avec une dissolution de 3 grammes d'oxyde de cobalt dissous dans l'acide nitrique et 200 grammes de sulfate de fer ; on évapore et on calcine fortement. Le sable coloré est porphyrisé et conservé pour l'usage.
Pour préparer les couvertes colorées, on substitue dans les formules 7 et 8 une certaine quantité du sable coloré au sable blanc, et l'on mélange intimement. On peut naturellement varier l'intensité de la couverle d'après la quantité employée; avec 16 p. 100 de sable coloré, on obtient à peu près le ton des couvertes chinoises.
Quant à la préparation des matières colorantes, nous recommandons les procédés suivants.
Pour le bleu de ciel, nous employons un aluminate de cobalt pur. On dissout dans l'acide nitrique 350 grammes d'alumine hydratéerenfermant 56 p. 100 d'eau et J 00 grammes d'oxyde de cobalt; à cette dissolution, on ajoute 50 grammes de salpêtre dissous dans l'eau ; on évapore
et on calcine à fort feu. L'aluminate ainsi obtenu est broyé très finement et lavé à l'acide nitrique bouillant, afin de lui enlever l'alumine et le cobalt non combinés. Si l'on veut employer cet aluminale sous une couverte non teintée, il est bon de lui ajouter, pendant sa préparation, un peu d'oxyde de manganèse (de 25 à 30 p. 100 du poids de l'oxyde de cobalt) ; cet oxyde est, comme l'oxyde de cobalt, dissous dans un acide et mélangé à la dissolution de cobalt et d'alumine, que l'on traite ensuite comme nous venons de l'indiquer.
Pour faciliter l'emploi de l'aluminate, qui n'est point plastique et reste poudreux sur la porcelaine, même après un fort dégourdi, on peut l'additionner de 15 à 20 p. 100 d'argile plastique; mais il est toujours préférable d'employer l'aluminate pur.
Pour le bleu violacé, nous nous servons de silicate de cobalt; on dissout dans l'acide nitrique 150 grammes d'oxvde de cobalt; à cette dissolution concentrée on ajoute 340 grammes de sable porphyrisée; on évapore à sec et on calcine au fort feu de porcelaine dure. La matière broyée est mélangée à de la tournassure de porcelaine dans les proportions suivantes :
Silicate de cobalt 490 parties.
Tournassures 680 —
Ces deux couleurs fondamentales peuvent être additionnées d'autres oxydes colorants, combinés à l'alumine ou à la silice, par exemple de manganèse, de fer, de nickel ou de chrome, etc., selon la nuance précise qu'on désire obtenir.
Telles sont les règles générales à observer pour la préparation des matières destinées à la fabrication des
bieus sous couverte, et ici s'arrête le rôle du chimiste.
Il convient d'ajouter quelques mots sur l'emploi de ces couleurs: les procédés de fabrication sont assurément le point capital en ces questions, mais ils restent sans valeur si celui qui les emploie n'en sait pas tirer parti.
« Rien n'est plus difficile que d'exceller dans ce genre si simple en apparence, dit M. du Sartel dans son remarquable ouvrage sur la porcelaine de Chine. En vertu de ce grand pouvoir absorbant que possède la pâte crue, simplement séchée ou dégourdie, l'artiste est tenu à une extrême légèreté de pinceau; il doit rendre son idée du premier coup ; la retouche est impossible ; le moindre arrêt de la main occasionne l'épaississement démesuré du trait, tout retour en arrière devient une tache ineffaçable. La réussite est donc au prix d'une longue pratique et d'une certitude de main extraordinaire, en même temps que d'un vrai talent, plein de décision et de fermeté, qualités d'autant plus nécessaires que le décalque est inconnu ou dédaigné dans les ateliers chinois. Chaque sujet, fût-il répété plusieurs fois, est donc bien une œuvre personnelle, douée d'un caractère original qui compense d'ailleurs largement les défauts de symétrie et de régularité absolue. »
L'emploi du bleu, au point de vue matériel, est des plus simples : on l'applique, délayé dans de l'eau à laquelle on ajoute un peu de gomme ou de glycérine, sur la porcelaine crue ou à la rigueur dégourdie; mais il est de beaucoup préférable d'opérer sur le cru. Il faut avoir soin d'éviter toute épaisseur, qui entraînerait un aspect lourd et empâté; les cernés et les traits donnent au bleu un caractère particulier qu'on retrouve en général sur les porcelaines orientales.
On peut faciliter aux artistes l'emploi des bleus sous
couverte, en préparant les pièces, dégourdies, par le procédé suivant : on les enduit d'une ou de plusieurs couches d'essence grasse assez liquide pour que la porcelaine puisse l'absorber, et on peint, sur la terre ainsi recouverte de cette sorte de vernis, avec les couleurs délayées dans de l'essence. Cette façon d'opérer permet d'employer les bleus sous couverte d'une manière plus régulière, et de les étendre avec facilité comme les couleurs ordinaires sur porcelaine. Mais le résultat nous paraît bien inférieur à l'autre : la décoration est plus lourde, fréquemment empâtée; elle n'a ni le charme, ni l'imprévu, ni cette irrégularité aimable des peintures orientales, qui ne permettent pas de supposer que l'artiste se soit servi de poncifs.
L'émaillage doit se faire sur cru, à l'insufflateur ; il est cependant possible d'émailler au trempé, comme on le fait d'ordinaire en Europe pour la porcelaine. Il faut alors, bien entendu, dégourdir les pièces ; pour le cas où l'on se serait servi dans la décoration du second procédé, ce dégourdi est nécessaire, puisque la couverte ne prendrait pas sur les pièces préparées à l'essence.
La cuisson se fait sans précautions spéciales et avec les autres porcelaines. Il est bon de mettre les bleus dans un milieu de pile, au centre du four, et de bien observer, dans les premières cuissons qu'on tentera, la température qui donne les meilleurs résultats : un feu trop faible laisse la couverte voilée et un peu opaque; un feu trop fort peut altérer la beauté du ton. Une atmosphère réductrice paraît avantageuse.
Ainsi que nous l'avons dit, la manufacture de Sèvres a présenté aux expositions de 1884 et de 1885 un assez grand nombre de pièces décorées en bleu sous couverte. Nous avons déposé au musée céramique de Sèvres les
types divers de cette fabrication ; ils pourront servir de témoins dans l'histoire du développement que notre établissement national a donné aux arts céramiques en Europe.
Appliquée soit à l'ornementation des vases, soit à celle des pièces dites de service, la peinture en camaïeu bleu sous couverte fournit un élément nouveau de décoration ; on peut en tirer divers partis : soit l'employer seule, soit l'associer à la gravure sur cru, aux craquelés ou aux émaux de graud feu et de moufle. Il est permis d'espérer qu'on mettra ces ressources à profit, et que l'imagination toujours en éveil de nos artistes créera avec ces procédés orientaux des produits tout à la fois originaux et français.
SUR LES ROUGES DE CUIVRE, LES FLAMMÉS ET LES CÉLADONS Par Ch. Lauth et G. Dutailly (]).
On désigne sous le nom de flammés et de rouges de grand feu des couleurs et des couvertes colorées qu'on obtient sur la porcelaine au moyen du cuivre et de ses dérivés ; cette désignation les distingue des rouges produits avec l'oxyde de fer, qui ne supportent que les feux de moufle.
Les porcelaines provenant de la Chine et décorées à l'aide du cuivre ont des aspects très variés : tantôt elles sont recouvertes uniformément d'une couverte opaque ; tantôt, au contraire, la couverte est d'un rouge transparent très brillant, qui prend à la lumière artificielle une puissance et un éclat admirables. A côté des vases rouges d'une teinte plus ou moins unie, nous trouvons ceux auxquels on donne plus généralement le nom de flammés
(1) Génie civil, 24 mars, 31 mars, 7 avril 1888.
ou flambés : l'émail, au lieu d'être d'une couleur uniforme, est veiné de taches, passant du rouge à toutes les variétés de violet, de bleu et même de vert, intimement fondues les unes dans les autres et mélangées avec des aspects bizarres et imprévus, d'un charme et d'une saveur inexprimables. Ces couvertes sont presque toujours craquelées. Enfin, sur certains objets beaucoup plus rares, on trouve le rouge de cuivre employé comme une couleur ordinaire avec laquelle on peint des ornements, des fleurs, des animaux, etc. ; dans ce cas, il apparaît généralement sous la forme de traits ou de hachures d'un rouge opaque ; quelquefois la couleur, au lieu d'être d'un beau rouge, n'a plus qu'un vilain ton brun noir, et les traits, au lieu d'être nets, sont entourés d'une auréole. Ces rouges en décoration sont souvent accompagnés de bleu sous couverte.
Historique. — H y a plusieurs siècles déjà, les Chinois connaissaient cette fabrication ; mais il est probable qu'elle était purement empirique chez eux, car ils en ont perdu les procédés à diverses époques, pendant de longues périodes, et notamment lorsqu'ils changeaient de matières premières. A la fin du siècle dernier, la manufacture impériale de King-te-Tchin était néanmoins en pleine possession de ces « secrets »; mais ils furent perdus de nouveau, et il semble qu'il en soit encore ainsi à l'heure actuelle, du moins en ce qui concerne les belles couvertes transparentes d'autrefois.
Nous lisons, en effet, dans le rapport adressé à M. le ministre de l'instruction publique et des beaux-arts, par M. Scherzer (1) la phrase suivante :
(1) Le regretté M. Scherzer, vice-consul de France en Chine, visita en 1882 King-te-Tchin, d'où il apporta un mémoire plein d'intérêt et des échantillons de diverses natures.
« Le rouge de cuivre de Tsi-houng ou sang de bœuf, si apprécié des amateurs, ne se fait plus depuis la mort du dernier possesseur du secret de la fabrication ; il y a vingt ans que l'administration de la manufacture impériale s'est fait excuser, dans un rapport au trône, de ne pouvoir exécuter une commande de vases à couverte Tsi-houng qui avait été faite par Sa Majesté. »
Et plus loin :
« Une seule famille prétend posséder le secret de la fabrication d'un rouge Kun-houng ; mais cette couverte à l'aspect vitreux est souvent trop épaisse et offre rarement une teinte égale. »
La composition de l'émail rouge de grand feu est toujours restée secrète ; les formules qui ont été données et que nous retrouvons dans les lettres du Père d'Enlrecolles sont des plus obscures et ne méritent qu'une confiance restreinte. Il en est de même de celle qu'a envoyée M. Scherzer, d'après laquelle l'émail rouge serait plombifère et renfermerait, outre le cuivre, divers produits complexes dont il a envoyé des échantillons.
Est-il besoin d'ajouter que tous ces renseignements n'ont et ne peuvent avoir de valeur que s'ils complètent les données de l'ensemble de la fabrication? Il est certain que ces couleurs sont obtenues avec du cuivre, mais à quoi sert la connaissance de ce fait, à quoi servira même la connaissance exacte de la composition de l'émail, si l'on
Ce mémoire répondant à un questionnaire que j'avais été chargé par le ministère de rédiger, me fut communiqué en 1883 et les échantillons me furent remis à la fin de la même année. En le renvoyant à M. le ministre de l'instruction publique, je l'avisai de mon intention de faire un examen complet des notes et des produits de M. Scherzer, dès que les travaux que j'avais entrepris avec mes collaborateurs sur la porcelaine nouvelle seraient terminés. Cette étude a été interrompue par mon départ de Sèvres. — Ch. Lauth.
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ne possède pas en même temps les détails les plus circonstanciés sur la nature de la pâte à laquelle il est destiné, sur sa couverte, sur la température et le mode de cuisson, etc.? En céramique, tout se tient et s'enchaîne; un détail isolé ne peut servir à grand'chose.
Les premiers essais faits en France pour reproduire les rouges de cuivre au grand feu sont dus à Ebelmen et Salvetat, qui les ont décrits en détail dans leur « Troisième mémoire sur la coinposition des matières employées dans la fabrication et dans la décoration de la porcelaine en Chine, 1852. » Ces savants ayant analysé les fragments de couverte rouge uni, détachés d'un vase de Chine, lui ont attribué la composition suivante :
Silice 73,90
Alumine 6,00
Oxyde de fer . 2,10
Chaux 7,30
Potasse 3,00
Soude 3,10
Oxyde de cuivre 4,60
Ils composèrent, d'après ces données, une couverte formée de :
Sable d'Aumont
Feldspath
Craie i2, pour chaux, environ Peroxyde de cuivre
Potasse et soude Oxyde de cuivre
Ils l'appliquèrent sur une pâte plus fusible que celle de la porcelaine ordinaire de Sèvres et se rapprochant de celle des porcelaines de la Chine; elle avait été préparée avec :
Us obtinrent avec cette pâte et cette couverte, cuites dans un petit four dont la cheminée avait été rétrécie de façon à avoir une atmosphère réductrice, « des pièces rouges dont la couverte n'est pas tressaillée, ce qui est très rare même sur des pièces de la fabrication chinoise » .
Les échantillons de ces essais ont été déposés dans les collections du musée céramique de Sèvres. Un des vases ainsi obtenus a pu être décoré d'une frise en or; cela ne peut se faire avec la porcelaine chinoise qui se mate au feu d'or.
Nous nous sommes étendus sur ces premières tentatives, parce que nous tenons à bien établir que c'est aux illustres savants de la manufacture de Sèvres qu'est dû l'honneur d'avoir, les premiers en Europe, trouvé et fait connaître cette fabrication.
Il est étonnant qu'il n'y ait pas été donné suite, d'autant plus que d'autres essais ont été mis en train à la manufacture dans une voie tout à fait différente et évidemment défecteuse : ils consistaient à porter au rouge des vases cuits préalablement en biscuit, et à les plonger, dans cet état dans un verre fondu coloré en rouge « par l'oxyde de cuivre au minimum d'oxydation ».
Quelques années plus tard, Regnault reprit ces essais de rouge au grand feu, en cuisant des pièces de porcelaine dure, émaillées avec une couverte cuprique, dans des ga-
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zettes brasquées, ou en présence de gaz réducteurs dirigés dans l'intérieur des gazettes ordinaires. Le compte rendu de ces expériences indique qu'elles n'ont pas donné de résultats satisfaisants.
Dans une période récente, la question des rouges chinois a été reprise, et elle a été élucidée par divers savants céramistes.
A leur tête, nous trouvons MM. H. Boulenger et Cic, à Ghoisy-le-Roi, qui produisirent en 1877, en collaboration avec le regretté Ch. Feil, un rouge splendide sur faïence. En 1879, M. Deck obtint sur porcelaine toute une série de flammés, dont il présenta une remarquable collection à l'exposition de 1880. M. Optât Milet, dans sa fabrique de Sèvres, arriva également à d'intéressants résultats. Enfin, dans ces trois dernières années, M. Chaplet et M. Ch. Haviland ont, à leur tour, brillamment réussi.
A l'étranger, le problème était abordé également, et résolu par M. Seger à la manufacture de Berlin, et M. Biïnzli à Krummnussbaum (Autriche).
Comme on le voit, la fabrication des flammés et des rouges de cuivre a été réalisée de plusieurs côtés dans ces dix dernières années, du moins à l'état d'essais, mais les procédés employés sont restés secrets ; rien, à notre connaissance, n'a été publié sur ce sujet depuis les observations d'Ebelmen et de Salvetat. Nous croyons donc pouvoir dire qu'en 1879, au moment où l'un de nous, chargé de la direction de la manufacture de Sèvres, se décida à entreprendre des recherches pour établir scientifiquement et pour faire connaître les règles de cette fabrication, la question se trouvait aussi peu éclairée qu'en 1852.
Nos premières cuissons de rouge de grand feu furent
faites à Sèvres en 1882, à la suite d'une longue série d'études préliminaires faites au laboratoire. L'exposé des résultats obtenus fait l'objet du présent mémoire.
L'indécision dans laquelle nous étions sur la composition du rouge, ainsi que sur la nature de la couverte et de la pâte auxquelles il est associé, nous a portés à répéter tout d'abord les expériences d'Ebelmen et de Salvetat.
Divers fragments de porcelaine rouge chinoise furent mis dans une des piles d'un four de Sèvres et cuits avec une fournée de porcelaine dure ordinaire; à l'ouverture du four, on trouva ces échantillons presque en totalité dépouillés de leur émail, qui avait coulé à la partie inférieure et s'était rassemblé sur le rondeau, sous la forme d'un verre coloré en vert pâle.
Des fragments identiques furent, d'autre part, soumis à la température de cuisson de la « porcelaine nouvelle » dont l'un de nous, en collaboration avec M. Vogt, venait de créer la fabrication à Sèvres. L'émail conserva sa glaçure, ne présenta nullement l'aspect d'une couverte trop cuite et l'on n'observa pas de coulure. En feu oxydant, il était devenu verdâtre, comme les composés de peroxyde de cuivre ; mais en feu neutre, l'émail s'était décoloré et, fait très curieux, il reprit sa couleur rouge lorsqu'on le réchauffa ultérieurement, aux environs du rouge naissant, dans une atmosphère neutre ou légèrement réductrice.
Ces expériences prouvent que les couvertes chinoises sur lesquelles nous avons opéré ne supportent pas la température des fours ordinaires de Sèvres, et que leur couleur rouge disparaît dans les conditions normales de nos cuissons ; mais elles prouvent, d'autre part, que ces cou-
vertes résistent à la température de cuisson de la porcelaine nouvelle et qu'alors leur couleur, tout en subissant des modifications, variables selon la nature de la cuisson à laquelle elle est soumise, n'est pas détruite : elle n'est volatilisée que partiellement, et ce n'est qu'après trois ou quatre cuissons que le départ est complet.
Il était donc permis de supposer que l'on pourrait obtenir ces couleurs rouges sur la porcelaine nouvelle. Le problème à résoudre consistait pour nous : 1° à fixer les conditions de cuisson dans lesquelles le rouge se développe; 2° à déterminer la nature de la couverte à employer. Quant à la nature même du colorant, il n'était pas douteux, d'après tout ce que l'on connaissait sur cette question et d'après quelques-unes de nos propres expériences, que ce fût au cuivre qu'est due la production du rouge.
L'exposé de ces recherches se divise en trois parties : 1° Expériences de laboratoire;
2° Application à un four d'essais des résultats obtenus;
3° Extension de ces résultats aux fours ordinaires.
I. Expériences de laboratoire. — Il peut paraître étrange, au premier abord, qu'ayant des fours à notre disposition, nous ayons songé à faire nos expériences au laboratoire. En fait, il est impossible de procéder autrement : lorsqu'il s'agit de tenter des modifications de détail dans l'ensemble d'une fabrication céramique, il est avantageux de se rendre compte immédiatement, par un essai industriel, de la portée des idées que l'on a en vue ; mais dès qu'il s'agit de variations dans la nature de la cuisson (neutre, oxydante ou réductrice) ou dans le degré de température auquel la cuisson doit avoir lieu, les expériences doivent être faites au laboratoire, parce qu'il est
impossible de modifier la marche ordinaire des fours, leur allure et le degré de cuisson, sans compromettre une fournée tout entière. Cette raison rend compte de la difficulté qu'on éprouve toujours à introduire dans les industries céramiques des nouveautés, quelque séduisantes qu'elles puissent être, et aussi de la lenteur avec laquelle les progrès y sont réalisés ; le fabricant ne se décide pas aisément à construire un four nouveau ou à risquer une fournée, et cependant il ne peut associer à sa production courante des essais qui exigent des circonstances spéciales.
Ajoutons, en dehors de toute autre considération, que la rareté des cuissons à Sèvres prolonge l'attente des résultats outre mesure, et est un obstacle sérieux à des recherches de longue haleine.
Comme on n'a pas jusqu'ici indiqué de procédé qui permette de faire au laboratoire des essais de cuisson de porcelaine, nous entrerons à ce sujet dans quelques détails.
M. Lauth, préoccupé de cette question dès le commencement de ses recherches à Sèvres, eut l'idée d'appliquer le four à gaz de M. Perrot à ses expériences, et le résultat en a été avantageux sous tous les rapports. Cet appareil permet de cuire de la porcelaine, au laboratoire, dans un temps assez court (deux ou trois heures), avec une dépense relativement minime et dans des conditions de cuisson variables au gré de l'expérimentateur. Rien n'est plus pratique que cet appareil si peu encombrant; il nous paraît être le complément obligé de tout laboratoire de céramiste, qui, au lieu d'attendre pendant des semaines le résultat des essais qu'il confie aux fours industriels, peut répéter trois ou quatre fois dans la journée les expériences qu'il poursuit.
Voici le dispositif adopté. Dans l'intérieur du four on place un creuset muni d'un faux fond sur lequel sont posés, sur des patins de terre glaise, les échantillons destinés à la cuisson. Pour des expériences spéciales, le creuset peut être percé à la partie inférieure et supporté par un tube creux en terre réfractaire, qui permet ainsi de faire pénétrer dans l'intérieur un courant d'air ou d'autres gaz. Lorsqu'il s'agit simplement de modifier l'atmosphère du four en la rendant plus ou moins oxydante ou réductrice, on peut employer un creuset ordinaire, et c'est par le simple réglage des arrivées d'air et de gaz qu'on varie la nature des cuissons. Un contact plus intime entre l'atmosphère du four et les objets à cuire peut être obtenu en perçant une série de trous dans les parois du creuset dans lequel la flamme pénètre ainsi librement.
Dans une première série d'expériences, nous avons fixé, à l'aide de témoins, la température maximum que peuvent supporter sans altérations les couvertes chinoises colorées en rouge. Ce point est voisin de celui de la cuisson de la porcelaine nouvelle. Nous avons donc adopté ce dernier pour la fabrication des rouges ; plus tard nos recherches nous l'ont fait abaisser à 1,300° environ.
Puis nous avons déterminé de même, à l'aide de divers fragments de porcelaines chinoises rouges, les conditions dans lesquelles il faut se placer pour ne pas en détruire la couleur, admettant à priori que ces mêmes conditions nous permettraient à notre tour d'obtenir le développement du rouge sur notre porcelaine. Nous avons donc chauffé ces fragments à la température voulue, tantôt dans une atmosphère réductrice, tantôt dans une atmosphère oxydante, et il a été démontré ainsi que toutes les fois que la cuisson est oxydante, le rouge dis-
paraît pour faire place à un émail verdâlre, tandis qu'au contraire lorsque la cuisson se fait en présence de gaz réducteurs, le rouge n'est point altéré. La facilité avec laquelle on peut faire varier avec l'appareil de M. Perrot la nature de la cuisson, nous a permis de fixer assez rapidement les conditions les plus favorables au maintien d'un beau rouge, c'est-à-dire la durée et l'importance de la période de forte réduction, la rapidité de la cuisson, enfin la manière d'arriver à la fin même de l'opération qui doit être réductrice, neutre, ou même légèrement oxydante, selon que la première période a été plus ou moins réductrice elle-même.
Nous revenons plus loin sur ces différentes phases, en indiquant la marche adoptée en grand qui est décrite avec détails.
Nous avons considéré comme probable qu'on obtiendrait le rouge de cuivre à la température et dans les conditions que nous venions de déterminer, et c'est sur ces bases qu'ont été entreprises les expériences ultérieures.
La porcelaine dont nous nous sommes servis se rapproche, par son point de cuisson et par sa composition, des porcelaines orientales, c'est-à-dire qu'elle est beaucoup plus siliceuse et moins alumineuse que la porcelaine dure ordinaire de Sèvres (1).
La recherche de la couverte a donné lieu à de nombreuses expériences qui, comme on le verra plus loin, ont dû, à plusieurs reprises, être recommencées complètement.
Le but que nous avons cherché à atteindre consistait,
(1) Voir notre Note sur les « bleus sous couverte », page 211.
non dans l'obtention d'un rouge quelconque, mais bien dans la détermination des règles qu'il faut suivre pour obtenir : 1° une couverte rouge intense, transparente et ne tressaillant pas ; 2° les diverses couvertes dites flammées, qui ne nous paraissaient être que des variétés du rouge de cuivre.
Nous avons essayé d'abord d'ajouter tout simplement à la couverte ordinaire de la porcelaine nouvelle de l'oxyde ou d'autres composés de cuivre; nous avons cuit dans les conditions fixées antérieurement, en présence de témoins de rouge chinois, destinés à contrôler la marche de l'opération.
Les résultats ont été mauvais : on obtient bien ainsi des traces de rouge, mais c'est un rouge brunâtre, sans éclat et mal glacé; dans aucune circonstance non plus, on n'observe la formation de cette modification incolore que les couvertes chinoises avaient présentée et qui paraissait si intéressante.
Nous basant sur le fait que le cuivre donne au chalumeau à la perle de borax ou à la perle de phosphore, en flamme réductrice, une belle coloration rouge, nous avons pensé que l'addition de ces fondants à la couverte ordinaire serait favorable. Il en est ainsi en effet spécialement pour le borax (nous n'avons pu obtenir de bonne couverte avec les phosphates); mais bien que les diverses couvertes préparées avec des proportions variables de ces fondants donnent des résultats supérieurs aux précédents, ils ne sont pas comparables aux rouges chinois.
Il a donc fallu chercher des couvertes d'un type différent. Un premier mélange a été composé, sur les anciennes données d'Ebelmen et Salvetat, de la façon suivante :
Pegmatite 40,0 \
Sable 44,0 j
Craie 12,0 /
Colcothar 2,0 (
Carbonate de potasse. 7,5 j
Oxyde de cuivre 4,6 /
Correspondant à
Silice 70,70
Alumine 7,03
Alcalis 9,28
Chaux 6,55
Oxyde de fer. . . 1,95
Oxyde de cuivre. 4,49
Il diffère delà couverte normale par une teneur moindre en alumine et en chaux, et par une proportion plus considérable de silice et d'alcalis.
Ce mélange ayant donné des résultats assez satisfaisants, a servi de point de départ à une série d'essais méthodiques dans lesquels on a déterminé les rapports les plus avantageux de la silice à l'alumine et aux alcalis, et examiné également l'action de divers autres agents chimiques.
En voici les conclusions :
1° La couverte doit être peu alumineuse;
2° Elle doit être peu calcaire et au contraire très alcaline;
3° La présence du borax est utile : elle s'oppose à la Iressaillure qu'occasionnerait l'excès des alcalis par rapport à l'alumine ; elle favorise le développement du rouge, non seulement par les alcalis qu'il apporte, mais encore par l'acide borique lui-même qui agit comme dissolvant ;
4° Il est bon d'ajouter à la couverte de l'oxyde d'étain, qui agit sans doute pendant la cuisson et pendant la période de refroidissement, en protégeant le cuivre contre l'oxydation. La proportion qu'il faut en adopter doit être inférieure à celle du cuivre ;
5° L'emploi du plomb n'a donné que de mauvais résultats.
Ces premières données étant acquises, nous avons considéré comme terminée la période des essais préliminaires
et nous nous sommes décidés à essayer une cuisson industrielle.
II. Application des résultats obtenus a un four d'essais. — Le petit four dont on s'est servi est à flammes renversées; il a une capacité d'environ un mètre cube et demi.
On a choisi, parmi toutes les couvertes que nous avions été amenés à composer, les six qui avaient donné au laboratoire les résultats les plus intéressants ; elles présentent entre elles des différences de composition assez notables :
L'alumine y varie de 10,56 à 5,4 0/0 La silice — 76,00 à 46,5 0/0 Les alcalis — 6,2 à 28,0 0/0
Ces couvertes ont été appliquées sur la porcelaine dans diverses conditions, soit sur dégourdi par trempage, tantôt en le recouvrant, tantôt en ne le recouvrant pas de couverte blanche ordinaire, soit sur porcelaine émaillée ou sur biscuit au putois comme on procède à Sèvres pour le bleu de grand feu.
Pour être fixé sur la marche du four, on a mis une série de chacune de ces différentes couvertes, avec leurs divers modes d'application, dans toutes les piles et à trois hauteurs différentes; enfin l'encastage a été disposé, soi! en lutant les piles, soit en les entr'ouvrant, au contraire, pour faciliter l'accès des gaz réducteurs auprès des échantillons.
La cuisson a été dirigée de manière à ce que l'atmosphère fût constamment réductrice, résultat qu'on obtient en remplissant complètement les alandiers de combustible et en rapprochant les plaques de cavalier de manière à rendre les rentrées d'air difficiles et à produire en quelque sorte une distillation du bois. La nature des gaz
produits ainsi élait approximativement déterminée à l'aide de l'appareil Orsat dont les indications étaient contrôlées d'ailleurs par des montres tirées du four.
Voici les résultats obtenus dans cette première cuisson : 1° Les deux couvertes suivantes ont donné du rouge transparent, tout à fait satisfaisant dans certaines places du four :
Pegmatite 40 40
Sable 40 44
Craie 18 12
Borax fondu 12 »
Carbonate de soude » 24,5
Oxyde de cuivre 6 6
— d'étain 6 3
La composition centésimale des deux fondants (cuivre et étain déduits), est représentée par les chiffres suivants :
Silice 67,02 68,92
Alumine 7,06 6,85
Alcalis 7,83 17,83
Chaux 9,87 6,39
Acide borique 8,23 »
2° Le mode d'emploi le plus avantageux avec ces couvertes est la pose à l'essence sur porcelaine émaillée;
3° Le rouge se développe de préférence dans les piles incomplètement lutées ;
4° La proportion d'oxyde de cuivre doit être d'environ 6 p. 100; les couvertes qui en renferment moins sont à peu près complètement décolorées dans les conditions de cuisson adoptées. La proportion d'oxyde d'étain doit être la moitié de celle de l'oxyde de cuivre.
Après cette première expérience, qui démontrait l'exactitude des conclusions tirées des renseignements fournis
par le laboratoire, la fabrication industrielle des rouges et des flambés fut organisée et on fut rapidement en mesure de produire des pièces assez importantes, c'està-dire d'une dimension de 0m,30 à 0m,40 de hauteur.
Les cuissons ont été poursuivies dans le four d'essais pendant deux ans environ. La couverte définitivement adoptée dans cette période fut celle qui porte plus haut le n° 1 , la couverte n° 2, trop alcaline pour notre pâte, entraînant fréquemment la rupture des pièces.
Nous n'avons jusqu'ici rien dit de la nature du rouge de cuivre; bien que la question ne soit pas absolument élucidée, il nous sera permis d'exposer rapidement nos idées sur ce point. Il est certain que le rouge est obtenu par la réduction des composés oxygénés de ce métal. Mais quelle est exactement la nature du rouge? En quoi le rouge opaque diffère-t-il du rouge transparent et des couvertes flammées?
La plupart des savants qui ont parlé du rouge de Chine l'ont considéré jusqu'ici, croyons-nous, comme étant dû au protoxyde de cuivre. Rien ne paraît cependant moins démontré. Comment ce protoxyde de cuivre arrive-t-il à se préserver, aux hautes températures dont il s'agit, soit d'un excès de réduction qui l'amènerait à l'état métallique, soit d'une oxydation qui le ferait verdir? Comment cette combinaison si instable de la silice et du protoxyde de cuivre peut-elle être maintenue ?
Il nous paraît plus rationnel d'admettre que ces colorations rouges sont dues au métal lui-même : sous l'influence d'une réduction énergique, favorisée encore par la présence de Télain, les composés cupriques mêlés à la couverte sont amenés à haute température à l'état de
cuivre métallique. Si la composition de la couverte le permet, le métal s'y dissout, et lorsque les doses de cuivre ne sont pas trop fortes, la dissolulion reste parfaite, même à froid, phénomène analogue à celui que présente l'or métallique pour les couleurs roses et rouges, dites d'or. Alors intervient ce fait particulier sur lequel nous avons déjà insisté à deux reprises : lorsque le refroidissement de la dissolution cuprique a lieu dans de certaines conditions, lorsque notamment il s'opère brusquement, l'émail se transforme en un verre incolore, mais capable de rougir si on le réchauffe de nouveau à faible température; lorsqu'au contraire le refroidissement a lieu lentement, le rouge se développe avec toute sa splendeur et en conservant sa transparence de pierre précieuse ; c'est une véritable teinture de la couverte. Si, au contraire, la composition de la couverte est telle que le métal ne puisse s'y dissoudre, ou si la proportion du cuivre est trop forte, au moment du refroidissement il y a précipitation ; alors le cuivre métallique, extrêmement divisé, apparaît comme une couleur opaque, rouge foncé, et l'émail auquel il est mélangé n'a plus ni éclat ni transparence.
Ces phénomènes sont du même ordre que ceux que présente l'or dans les verres, et cette analogie nous paraît assez frappante pour que notre hypothèse devienne vraisemblable.
M. Paul Ebell, en 1874, a fait de cette question l'objet d'un long mémoire, dans ses études sur les verres colorés en rouge ; ses conclusions nous paraissent de tous points applicables à la porcelaine.
Les irrégularités et les difficultés de cette fabrication sont dues aux propriétés chimiques du cuivre et de ses composés. Supposons que la période de forte réduction
soit prolongée outre mesure, ou que la température soit poussée plus haut qu'il ne convient, le cuivre métallique se volatilise et l'émail, plus ou moins dépouillé, sort décoloré du four. Qu'au contraire, la cuisson soit poussée très vivement, la volatilisation partielle du cuivre sur laquelle on compte n'a pas le temps de s'effectuer ; dans ce cas, la dose de métal est trop forte pour qu'il puisse rester dissous, et l'émail, au lieu d'être transparent, est opaque et bouché.
D'autres phénomènes peuvent se présenter : si pendant la fin de la cuisson ou pendant la période de refroidissement, l'air pénètre dans certaines parties du four, soit par les alandiers, soit par les mille fissures qui existent toujours dans ces masses de maçonnerie, au moment où il se trouve en contact avec la couverte cuprique fondue, il y a oxydation; l'endroit frappé verdit ou bleuit plus ou moins, et l'émail continuant à couler, puisqu'il est extrêmement chaud, entraîne dans sa masse ces parties oxydées, qui se fondent dans le reste et donnent ainsi naissance aux flammés. Sans avoir recours à cette explication basée sur les rentrées d'air, n'est-il pas admissible que la flamme, variable de composition dans toute sa longueur, porte en ellemême la cause de ces innombrables fantaisies, dont la présence à la surface de l'émail indique en quelque sorte qu'il a été léché par elle et incessamment transformé?
Enfin, une autre cause à laquelle nous attribuons certains flammés, est la facilité avec laquelle diverses couvertes se décomposent, mettant en liberté des corps opaques, qui forment dans la masse de l'émail des zones et des traînées blanches d'un fort bel aspect.
Ces différents phénomènes sont concomitants; leurs effets peuvent se combiner et donnent alors des résultats
tout à fait imprévus et qui présentent parfois un grand charme.
En résumé, nous considérons les rouges de cuivre transparents et opaques comme le produit de la dissolution et de la précipitation du cuivre métallique dans une couverte.
Les règles à suivre pour obtenir ce résultat varient à l'infini; elles dépendent évidemment de diverses causes, qui n'ont aucun rapport les unes avec les autres : ainsi la forme et la dimension des fours dans lesquels on opère, la nature de la porcelaine choisie, la composition et la fusibilité des couvertes adoptées.
On peut même concevoir des genres de fabrication absolument différents les uns des autres. Nous nous sommes appliqués en effet, jusqu'ici, à considérer le rouge de cuivre comme un produit du grand feu, parce que nous savons que les anciens Chinois opéraient à une température très élevée ; mais il n'est pas impossible d'arriver à des résultats similaires, dans des conditions tout à fait autres : rien ne s'oppose à ce que l'on applique sur biscuit de porcelaine, ou sur porcelaine émaillée, des couvertes cupriques fondant à 1 000° ou à 1 200°, et à ce qu'on les transforme en rouge dans des moufles appropriées; dans un tel appareil et à une température aussi peu élevée, les difficultés sont infiniment moindres; rien non plus ne s'oppose à ce qu'on applique sur porcelaine crue ou dégourdie une couverte de cuivre qui sera cuite au grand feu et transformée ultérieurement en rouge clans des moufles. Nous avons eu souvent, au cours de nos recherches, l'occasion de faire de telles expériences, dont les résultats ont été des plus intéressants; nous les relatons dans la troisième partie de ce mémoire.
Lauth. 16
Nous ne nous occupons, pour l'instant, que des rouges el des flammés obtenus au four de porcelaine. Nous croyons devoir entrer dans quelques détails techniques relatifs à cette fabrication, pour bien préciser le mode opératoire qui a été suivi, rappelant ici que, dans l'ignorance complète où nous nous trouvons des procédés suivis ailleurs, cet exposé ne peut avoir d'autre but que de faire connaître les faits et les résultats que nous avons observés nous-mêmes.
Préparation et emploi de la couverte. — Les éléments qui composent la couverte doivent être intimement mélangés avant la fusion ; il est même bon de broyer ensemble les oxydes de cuivre et d'étain, avant de les introduire dans le mélange. Le tout est fondu à fort feu jusqu'à ce qu'il se transforme en un verre bien transparent. Après quelques heures de fusion, nécessaires pour que la couverte bien affinée soit débarrassée de toutes bulles de gaz, on la coule dans l'eau; refroidie ainsi brusquement, elle se présente tantôt sous la forme d'un verre d'une belle teinte verte si la fusion a eu lieu dans une atmosphère oxydante, tantôt, si la fusion a eu lieu dans une atmosphère réductrice, comme un verre absolument incolore; c'est la modification qui, réchauffée à faible feu en flamme réductrice, se transforme en un beau rouge transparent. Il n'y a pas d'avantages à fondre la couverte en flamme réductrice ; nous préférons même nous servir d'une couverte verte à l'emploi, parce que les changements successifs de couleur qu'elle subit pendant la cuisson et qu'on peut observer en retirant des montres du four permettent de suivre plus facilement la marche de l'opération et de contrôler la composition des gaz de la combustion.
La couverte, broyée très fin, est appliquée à l'essence
et au putois sur la porcelaine cuite et émaillée, comme cela se pratique pour les bleus au grand feu de porcelaine dure. Elle doit être complètement séchée avant son emploi; une trace d'humidité la fait pelotonner sous le putois et peut occasionner à la cuisson des déplacements de cou- . leur. L'épaisseur à laquelle on doit l'appliquer est donnée par « trois couches soutenues ».
Le séchage en moufle des pièces est plus dangereux qu'utile : en effet, pendant ce séchage la couverte pour rouge commence à fondre et à faire corps avant que la couverte blanche commence à se ramollir; elle ne peut donc se combiner à celle-ci et elle forme une sorte d'enveloppe non adhérente qui se déchire parfois pendant le refroidissement et qui tombe en feuillets.
D'autre part, si on pousse la température du séchage assez haut pour que cette fixation ait lieu, la couverte rouge presque complètement glacée ne subit plus facilement l'action des gaz réducteurs dans le four, ou du moins cette action est moins profonde que lorsque la couverte est pulvérulente à la surface du vase.
Encastage et cuisson. — Lors de l'encastage des pièces, il faut avoir soin d'interposer entre elles et le rondeau qui les supporte une petite plaque en porcelaine fortement terrée afin d'éviter que l'émail, en coulant, colle la pièce au rondeau. Avec un peu d'expérience, le poseur de fonds arrive d'ailleurs assez facilement à donner à la couverte, sur la partie inférieure des objets, l'épaisseur convenable pour empêcher l'émail de trop couler et pour que le tout s'égalise; en général, il devra réserver au pied du vase une zone d'environ un centimètre de largeur sur laquelle il n'appliquera pas de couverte.
Les gazettes sont incomplètement lutées, afin de per-
mettre aux gaz réducteurs de pénétrer plus facilement dans les piles. Toutefois il ne faut pas trop favoriser l'accès des gaz; il nous est arrivé de cuire un vase en pleine flamme, sans encastage et de trouver à l'ouverture du four la couverte complètement privée du cuivre, qui avait été volatilisé.
Au début de la cuisson et avant que le four soit rouge, les gaz ne peuvent agir sur la couverte. Il ne serait donc pas absolument nécessaire d'avoir à ce moment une atmosphère réductrice; cependant cela est préférable, parce qu'il est souvent difficile de modifier un régime une fois établi dans un four. Si donc on commençait avec une marche oxydante, il ne serait pas toujours aisé d'obtenir ultérieurement la marche réductrice qu'on désirerait avoir.
Au moment où le four commence à rougir, on doit produire le maximum de gaz réducteurs et prolonger cette marche jusqu'à ce que les montres indiquent que la couverte est devenue entièrement noire, sans traces de vert. Si, au moment où elle commence à glacer, elle ne présente pas ce caractère, il faut augmenter l'enfumage et maintenir la température stationnaire jusqu'à ce que le résultat soit obtenu.
Cette atmosphère réductrice peut s'obtenir de deux façons : soit par l'emploi d'un excès de combustible, soit par la diminution du tirage. Le premier procédé nous paraît plus recommandable parce que la diminution du tirage a pour conséquence le raccourcissement de la flamme dont l'extrémité oxydante peut, en léchant les piles, oxyder les pièces qu'elles renferment.
Pendant cette période, la couverte est fréquemment bouillonnée ; une marche très lente empêche cet accident dont il ne faut d'ailleurs pas trop se préoccuper, car on
obtiendra un beau glacé, si la fin de cuisson est convenablement menée.
Lorsqu'on juge que la période de réduction est suffisamment prolongée (et l'expérience seule permet d'apprécier exactement ce point), on transforme peu à peu la marche de la cuisson; on diminue la réduction, on élève la température et on prend toutes les dispositions nécessaires pour que la fin de la cuisson ait lieu en atmosphère très légèrement réductrice ou neutre; quelquefois il esl même utile d'arriver à une atmosphère oxydante pour dépouiller complètement le rouge et l'obtenir bien vif et bien pur.
Nous avons essayé divers procédés pour nous renseigner sur l'état intérieur du four pendant la cuisson des rouges, cherchant à éviter l'emploi des montres qui entraînent l'ouverture de l'appareil et occasionnent toujours un trouble sérieux, quoique momentané, dans la marche de l'opération; mais nous n'avons pas réussi à trouver un procédé absolument satisfaisant et nous avons dû continuer à nous diriger d'après l'état des montres : elles passent successivement du noir mat au brun noir commençant à glacer, puis au brun rouge, au rouge opaque; finalement, lorsque le point de cuisson est atteint, elles deviennent d'un beau rouge transparent; pour bien observer cette dernière teinte, il faut éviter de refroidir brusquement les montres qu'on retire du four; sinon elles apparaissent incolores, c'est-à-dire avec cette modification que nous avons déjà signalée plusieurs fois. La fournée tout entière est sans doute dans cet état, à ce moment, et le développement du rouge n'a lieu que sous l'influence d'un refroidissement progressif.
Il ne faut pas cependant chercher à ralentir le refroi-
dissement (là encore, on se trouve en présence d'une de ces nombreuses questions d'appréciation qui rendent cette fabrication si délicate et si intéressante à la fois) : en effet, il importe de soustraire le plus rapidement possible la couverte rouge à l'action oxydante de l'air qui, malgré toutes les précautions qu'on peut prendre, pénètre dans l'intérieur du four. Une autre raison d'ailleurs doit faire rechercher une certaine rapidité dans le refroidissement : nous avons observé que lorsque le four reste pendant un temps prolongé à une température très élevée, il se produit une sorte de liquation de l'émail; il se recouvre de taches et de stries opaques, d'un blanc verdâtre, qui masquent absolument le rouge : dans une cuisson, un vase s'est trouvé ainsi recouvert uniformément d'un émail opaque verdâtre, très bien glacé, sous lequel on a retrouvé le rouge, en enlevant par le moyen de la gravure la couche extérieure. Ce n'est pas, comme nous l'avons cru d'abord, un simple phénomène d'oxydation : il y a là une véritable séparation de produits; nous y revenons plus loin.
Les cuissons ont toujours été faites en petit feu, pour la période de forte réduction et en grand feu, pour la période d'ascension finale; dans une cuisson de seize à dixhuit heures, on a généralement onze heures de petit feu et sept heures de grand feu.
L'ascension de la température a été observée à l'aide du pyromètre à circulation d'eau qui a toujours donné des résultats comparables entre eux lorsque la marche a été normale et lorsqu'on n'a pas eu recours à l'emploi des trappes des cheminées pour modifier le tirage du four; dans ce cas la vitesse des gaz elle-même est modifiée et les observations ne sont plus comparables. Les cuissons les plus favorables ont été réalisées, en mettant en grand
feu à la température correspondant à une ascension thermoméirique de 9° et demi, l'ascension totale étant de 14° et demi au thermomètre de l'appareil. Il ne faut pas négliger, dans les cuissons réductrices, de retirer fréquemment le pyromètre du four pour débarrasser l'explorateur du noir de fumée qui s'y dépose et qui vicie les indications en rendant l'appareil moins susceptible d'emprunter de la chaleur aux gaz environnants.
Telles sont les règles générales que nous avons suivies dans les cuissons faites à la manufacture, de 1882 à 1885. Elles nous ont permis d'obtenir un grand nombre de pièces d'une très belle réussite et d'une variété d'aspects intéressants : nous en avons présenté les types principaux à l'exposition de Paris en 1884 et à celle d'Anvers en 1885, Quelques-unes de ces pièces sont conservées au musée céramique de Sèvres. Les rendements de cette fabrication en pièces de choix ont été, d'après les registres de la manufacture, de 82 p. 100.
III. Extension de ces résultats aux fours ordinaires. — L'emploi d'un four de petite dimension est indispensable dans une période d'essais : il permet de faire des expériences fréquentes et rapides, et il n'entraîne que peu de dépenses; mais la production qu'on peut obtenir ainsi est évidemment très limitée et les pièces sont naturellement peu importantes, d'autant plus qu'il est difficile de régler un tel four de manière à avoir dans toute sa capacité la même température et la même nature de garT ce qui restreint encore l'espace utilisable. Aussi, il fu$ décidé, dès que les règles de la fabrication du rouge decuivre eurent été établies et assurées par un nombre suffisant de cuissons réussies, qu'on tenterait quelques expériences dans nos grands fours; dans les premiers*
mois de 1885, deux cuissons furent ainsi faites; elles donnèrent lieu aux observations suivantes : le rouge et les llammés ont été obtenus très beaux, bien glacés, et sans tressaillures, dans une région assez étendue du four ; mais dans d'autres parties il n'en fut pas ainsi. Ce four avait été construit dans un but précisément opposé à celui que nous visions alors; il est destiné en principe à des cuissons oxydantes. Les ressources dont disposait la manufacture ne nous ayant pas permis de faire la dépense d'un appareil spécial construit en vue de cette nouvelle fabrication, il fallut utiliser celui que nous avions. Dans plusieurs zones il a été impossible de maintenir le gaz à l'état de réduction nécessaire ; comme en raison de la masse du four le refroidissement est beaucoup plus lent que dans le four d'essais, la couverte, à l'état fluide pendant un temps relativement long reste en contact avec une atmosphère oxydante et le cuivre qu'elle renferme est réoxydé; au lieu d'obtenir du rouge, on obtient du vert (céladon de cuivre). D'autre part, nous avions déjà constaté et nous avons signalé plus haut que la couverte adoptée donne lieu dans diverses circonstances à du flammé plutôt qu'à du rouge; en cuisant très haut on remédie à cet inconvénient, mais l'élévation de la température a pour conséquence une lenteur exagérée du refroidissement, et une chance plus grande d'avoir du flammé au lieu de rouge. Enfin cette couverte exige pour donner du rouge une réduction énergique pendant toute la durée de la cuisson, condition difficile à réaliser avec la température très élevée que nous venons d'indiquer comme indispensable.
Ces inconvénients avaient déjà été constatés en partie; mais ils ont été plus marqués dans le grand four que
dans l'appareil d'essais. Il est probable d'ailleurs que tous les fabricants les ont rencontrés, puisque les belles pièces de dimensions un peu importantes en rouge ou en flammé sont rares.
Il eût été facile de ne pas s'en préoccuper oulre mesure, puisque les places favorables au développement des couleurs de cuivre ayant été nettement déterminées, peuvent être seules réservées à cette fabrication, les zones défavorables étant utilisées pour y cuire de la porcelaine blanche ou décorée par d'autres procédés.
Mais notre programme n'était pas rempli ainsi : nous avions le désir de faire des fournées entières de rouge. Dans ces circonstances, nous jugeâmes utile de chercher à perfectionner notre couverte et à remédier aux défauts qu'elle avait présentés à diverses reprises ; ces nouvelles recherches ont donc eu pour but de trouver un fondant plus apte que l'ancien à dissoudre le cuivre et à le maintenir au degré de réduction voulu, moins disposé d'autre part à donner des traînées opaques et du flammé.
Tous les éléments capables d'entrer dans une couverte incolore furent successivement associés et lorsque ces recherches empiriques (dont l'exposé fastidieux serait dénué d'intérêt) furent terminées, on chercha à coordonner les résultats les plus intéressants. Après avoir établi la composition chimique des meilleures couvertes, leur degré d'acidité, les rapports existant entre l'alumine et les alcalis, entre les alcalis et les autres bases employées, etc., nous sommes arrivés aux conclusions suivantes :
Dans une même série de couvertes, renfermant les mêmes bases, le plus beau rouge est obtenu par celles qui présentent le degré d'acidité le plus élevé ;
Dans une série de couvertes de même acidité, le plus
beau rouge est obtenu lorsque le rapport des alcalis à l'alumine est le plus élevé;
Dans des couvertes renfermant des alcalis et des alcalino-terreux associés à une quantité constante d'alumine, le plus beau rouge est également obtenu lorsque le rapport des alcalis aux alcalino-terreux est le plus élevé; mais dans les deux cas, on ne peut dépasser une certaine limite, à cause de la facilité avec laquelle les alcalis entraînent la tressaillure ; l'acide borique facilite l'emploi de telles combinaisons, en s'opposant à la tressaillure;
La chaux et la magnésie donnent naissance aux traînées blanches opaques et aux flammés;
L'oxyde de zinc associé à la baryte donne le plus beau rouge ;
Les fluorures, l'oxyde de plomb, l'oxyde de fer, présentent des inconvénients de diverses natures.
Le cuivre peut être introduit dans la couverte sous diverses formes ; l'oxalate de cuivre simplement mélangé et non fondu avec le fondant donne des résultats avantageux; mais l'oxyde mélangé à la couverte et fondu avec elle est tout aussi recommandable ; la dose à employer varie selon la durée de la cuisson et la grandeur des fours ; 5 p. 100 est la quantité que nous adoptons; il est utile d'y ajouter moitié d'oxyde d'étain.
La couverte composée sur ces données qui nous a donné les meilleurs résultats a été préparée avec les éléments suivants :
Pegmatite 31,17
Sable 36,37
Borax fondu . 12,98
Carbonate de soude sec.. 4,76
— de baryte 10,39
Oxyde de zinc 4,33
suon M
Corrrespondant à :
Silice 61,02
Alumine 5,85
Alcalis 10,72
Baryte 8,42
Oxy e de zinc 4,51
Acide borique 9,48
Les bases y sont associées dans des rapports voisins de ceux qui sont exprimés par la formule suivante :
Al203,3NaKO,BaO,ZnO.
Son degré d'acidité est 5,39, celui de la couverte n° 1 étant 5,14.
Elle glace très bien à une température sensiblement inférieure à celle qu'exige le n° 1, et donne un beau rouge, bien transparent et sans tressaillures.
Elle se réduit avec une grande facilité et présente, d'une manière bien plus accentuée que toutes les autres couvertes essayées, la propriété de conserver le cuivre en dissolution sous la modification incolore; il nous est même arrivé à plusieurs reprises d'obtenir de pareils échantillons qui avaient été cuits sans aucune précaution spéciale en feu ordinaire. Lorsqu'on réchauffe ces couvertes en moufle, dans une atmosphère réductrice, le rouge se développe; il nous a paru moins vif et moins profond que celui qu'on obtient directement au four, mais l'observation nous a paru néanmoins devoir être signalée, car elle prouve que la nature de la couverte a, dans toute la fabrication des rouges de cuivre, une importance prépondérante, supérieure même à celle du mode de cuisson.
Cette même couverte, que nous avions donnée à M. Vogt, lui a permis d'obtenir, par un procédé spécial, le rouge de cuivre en décoration.
La couverte suivante a été composée dans le but de donner des flammés avec traînées blanches opaques; c'est à la chaux qu'ils nous paraissent devoir être attribués.
Pegmatite 26,51
Sable 42,57
Carbonate de soude 6,02
Craie 19,28
Oxyde de cuivre 3,75
— d'étain 1,87
La juxtaposition des deux couvertes permet d'obtenir le rouge uni à côté du rouge flammé, à des places déterminées à l'avance, et de réaliser ainsi de beaux effets, qu'on peut encore varier par l'addition des couvertes bleues, vertes, brunes et noires, et, en général, de toutes celles qui se développent au feu réducteur.
Tels sont les faits principaux que nos recherches sur les rouges de cuivre nous ont mis à même d'observer ; bien que nous ayons obtenu des résultats intéressants et que la manufacture ait actuellement à sa disposition un procédé et des formules étudiées qui ont permis de produire un très grand nombre de belles pièces, nous ne considérons pas ce sujet comme épuisé.
D'autres expériences restent à faire, que les circonstances nous ont empêchés de tenter nous-mêmes. Il serait notamment du plus grand intérêt d'appliquer la méthode que nous avons indiquée à l'obtention du rouge sur des porcelaines extrêmement siliceuses : on pourrait ainsi employer comme couvertes des mélanges très alcalins, dont nous avons à plusieurs reprises signalé les avantages, mais qu'il est dangereux d'utiliser sur nos porcelaines ordinaires.
Il serait bon de chercher à remplacer la pose à l'essence sur porcelaine cuite, par la pose au trempé ou à l'insufflateur sur porcelaine crue ou dégourdie.
11 serait également bien important, à notre avis, de consacrer à ces fabrications des appareils spéciaux : le four serait de taille moyenne, à flammes renversées; le rapport de la hauteur au diamètre serait de beaucoup inférieur à celui qui est généralement adopté en Europe; les alandiers, plus grands et plus nombreux que d'ordinaire, seraient placés à un niveau inférieur à celui de la sole du four, dans lequel la flamme pénétrerait par des carneaux disposés régulièrement autour du gros mur; ils seraient voûtés à leur partie supérieure pour que les rentrées d'air soient moins faciles ; ils seraient plus profonds que larges, au lieu d'être carrés, comme ils le sont en général; l'air qui pénètre dans le four, étant obligé de traverser une couche plus épaisse de charbon, y arriverait ainsi à peu près complètement dépouillé d'oxygène et très chargé en oxyde de carbone ; enfin, un tirage énergique obligerait la flamme à s'allonger pour qu'elle ait la même composition sur tout son parcours.
Ces deux modifications amélioreraient certainement la marche d'une fabrication qui, dans les conditions actuelles, reste soumise à des imprévus nombreux et exige des précautions tout à fait spéciales.
Céladons. — Nous terminons ce mémoire par l'exposé de quelques recherches entreprises dans le but de préparer les couvertes désignées sous le nom de céladons. Il ne s'agit pas ici de celles qui sont obtenues en feu oxydant et que nous décrivons dans une note spéciale, consacrée aux couvertes colorées. Nous ne voulons parler que du céladon de fer, produit en atmosphère réductrice.
C'est une des couvertes les plus délicates de la palette chinoise ; elle a un ton vert bleuâtre très fin, qui prend à la lumière artificielle des nuances douces et harmonieuses. Elle est employée principalement sur des pièces gravées, où elle joue le rôle d'émail ombrant.
Stanislas Julien, dans sa traduction, dit qu'elle est obtenue avec un mélange de feldspath, de chaux et d'une terre ferrugineuse.
Ebelmen etSalvetat admettent que la coloration est due au silicate de chaux et de fer, et qu'on la développe en maintenant le fer au minimum d'oxydation; lorsque cette composition est soumise à une atmosphère oxydante, elle perd sa couleur et prend toutes les variétés de ton qui existent entre les colorations des sels de protoxyde et celles du peroxyde.
Ces données sont exactes; les conditions dans lesquelles le céladon est obtenu sont identiques à celles qui permettent le développement du rouge de cuivre; la facilité avec laquelle le protoxyde de fer se peroxyde exige une réduction plus énergique encore que celle que demande le rouge.
La nature de la couverte exerce aussi une grande influence sur le résultat, et c'est sur ce point qu'ont porté principalement nos recherches, qui sont malheureusement restées inachevées.
Nous n'avons pu que constater les faits suivants : les couvertes alcalines sont moins avantageuses que les couvertes magnésiennes ou calcaires; elles sont plus sujettes à s'oxyder; les phosphates et les borates ne donnent pas de bons résultats ; l'intervention de l'oxyde d'étain n'est pas utile.
Le meilleur résultat que nous ayons obtenu a été atteint par l'emploi d'une couverte exclusivement calcaire, dans
laquelle le fer a été introduit à l'aide et sous la forme d'une argile ferrugineuse.
Voici le dosage adopté :
Terre de Dreux rouge calcinée 35
Sable d' Au mont 50
Fluorure de calcium 22
Il est bon de prendre une terre très ferrugineuse.
On peut augmenter l'intensité de ce céladon par l'addition d'un à deux millièmes d'oxyde de chrome qui, dans ces proportions, se dissout et n'expose pas la couverte à perdre sa transparence.
Nous avons constaté que lorsqu'on cuit dans une même gazette des vases céladon avec des vases émaillés pour rouge, les premiers sortent quelquefois du four colorés en rouge par le cuivre qui s'est volatilisé et qui a une grande tendance à se fixer sur la couverte ferrugineuse ; on pourrait tirer de cette observation un procédé pour obtenir le rouge en décoration.
SUR LES COUVERTES DE PORCELAINE Par Ch. Lauth et G. Dutailly (1).
Les couvertes sont des enduits terreux vitrifïables qui, appliqués sur une pâte de porcelaine, lui donnent sa glaçure et son éclat caractéristiques; elles se distinguent des vernis et des émaux par leur dureté, ainsi que par leur point de fusion élevé, qui est égal ou presque égal au point de cuisson de la pâte.
Les qualités qu'on exige d'une bonne couverte sont les
(1) Génie civil, 21 juillet, 28 juillet, 4 août 1888.
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suivantes : elle doit former à ]a surface du biscuit une glaçure transparente, régulièrement nappée, sans coulures, bouillonnements, retiremenls, ni parties mates; elle doit se fixer sur la pâte sans tressaillures, ni écaillage ; enfin elle doit supporter sans altération les passages en moufle nécessaires pour la décoration.
Chaque pâte possédant un point de cuisson particulier et un coefficient de dilatation propre, exige la préparation de couvertes spéciales.
Si Fou introduit dans ces couvertes des oxydes ou des composés colorants, auxquels elles puissent servir de fondants, et qui soient capables de supporter, sans se volatiliser ou se décomposer, la température de la cuisson de la porcelaine, on obtient des couvertes colorées.
Comme un même oxyde peut, d'après la nature de la couverte à laquelle il est combiné, donner des colorations très différentes, l'étude des couvertes colorées comprend l'examen de toutes les modifications qu'on peut apporter dans l'association des bases incolores ou des acides qui constituent les couvertes.
Nous nous sommes proposé, dans ce travail, de chercher à déterminer quelques lois générales relatives à la composition des couvertes et de faciliter ainsi aux céramistes la solution d'une question qu'ils ont souvent à résoudre.
Nous divisons notre étude en deux parties : la première a trait spécialement aux couvertes incolores; la seconde indique par quelles modifications, additions ou substitutions dans des couvertes incolores nous avons préparé notre palette de couvertes colorées.
PREMIÈRE PARTIE. — Couvertes blanches 011 incolores
— En comparant entre elles les compositions des différentes couvertes de porcelaine en usage en France ou à l'étran-
ger, on constate que, d'une manière générale, ces couvertes peuvent être considérées comme le produit de la combinaison d'un silicate d'alumine avec un ou plusieurs silicates alcalins, alcalino-terreux ou métalliques. En faisant varier la nature, la basicité et les proportions des divers silicates ainsi associés, on peut préparer un nombre pour ainsi dire illimité de silicates multiples possédaut des points de fusion et des coefficients de dilatation variables. Nous avons choisi, parmi les composés auxquels on peut ainsi donner naissance, un certain nombre d'entre eux de composition relativement simple et dans lesquels nous avons successivement introduit les différentes bases incolores dont l'emploi est industriellement possible; puis nous avons cherché à les comparer entre eux, au point de vue de leur application comme couvertes de porcelaine.
Dans Tune des notes qu'il a ajoutées au Traité des arts céramiques de Brongniart, Salvetat a déjà indiqué quelques résultats intéressants obtenus par différents expérimentateurs sur la fusibilité des silicates et des borates alcalins, terreux et métalliques. Mais les composés étudiés s'éloignent beaucoup, en général, par leur basicité et leurs proportions relatives, de la composition moyenne des couvertes; d'autre part, il n'a été donné aucun renseignement sur la façon dont ils se comportent dans leur application sur une pâte.
Le mode opératoire, à l'aide duquel ces résultats ont été obtenus, consistait à soumettre à des températures déterminées, comme par exemple celle de la cuisson de la porcelaine dure à Sèvres, des creusets dans lesquels on avait introduit des mélanges intimes de matières simples en proportions convenables pour donner, après fusion, des silicates définis. Après le refroidissement, par l'aspect de
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la masse, on jugeait de la fusibilité et de la vitrification plus ou moins parfaite de ces silicates.
Notre but étant plus particulièrement l'étude des silicates au point de vue de leur emploi possible comme couvertes, nous avons adopté un autre procédé : nos mélanges, intimement broyés sur la glace ou sous les meules, ont été mis en suspension dans l'eau et appliqués par trempage, comme pour l'émaillage ordinaire, sur des fragments dégourdis de diverses pâtes de porcelaine, cuisant aux environs de 1350°; ces échantillons ont été ensuite cuits, soit rapidement au four Perrot, soit lentement dans le four de porcelaine nouvelle de Sèvres.
Les bases incolores que nous avons successivement associées à la silice et à l'alumine ont été les suivantes :
la potasse,
la soude,
la magnésie,
la chaux,
la slrontiane,
la baryte
et Toxyde de zinc.
Nous avons donné à nos différents mélanges une composition telle que la basicité des silicates, obtenus par leur fusion, fût comprise entre les limites extrêmes que nous avions trouvées exister pour les couvertes les plus usuelles. Dans le cours de ce travail, nous exprimerons ce degré de basicité par le rapport de l'oxygène de la silice à l'oxygène des bases, et par abréviation nous le désigne-
rons par la notation g. Le plus souvent nous avons pris
ce rapport égal à 3,60, qui représente à peu près la valeur moyenne trouvée pour la pegmatite qui sert de couverte à la porcelaine dure de Sèvres.
Les mélanges que nous avons préparés ont été généralement obtenus à l'aide de sable, de kaolin et d'oxyde ou de carbonate des autres bases. Pour les bases qui, comme la potasse et la soude, sont solubles dans l'eau, soit à l'état d'oxydes, soit à l'état de carbonates, nous avons dû le plus souvent recourir à l'emploi d'une fritte (silicate alumino-alcalin) ; toutefois, lorsque nous avons voulu introduire simultanément la potasse et la soude, et chaque fois que nous avons pu, par l'emploi de roches naturelles, arriver à la teneur en alcalis que nous désirions, nous avons fait usage de pegmaliteou d'un feldspath naturel, mélange en quantités à peu près équivalentes d'orthose et d'albite, dont la composition était la suivante :
Silice 64,5
Alumine 20,5
Alcalis 14,0
Eau et perte 1,0
Afin de simplifier l'exposé des résultais que nous avons obtenus, nous diviserons nos essais en trois séries principales :
A. Silicates ne renfermant qu'une seule base associée à la silice et à l'alumine.
B. Silicates renfermant deux bases différentes associées à la silice et à l'alumine.
Dans ces deux premières séries, les divers éléments ont été combinés entre eux suivant des rapports simples, de manière à former des composés bien définis.
C. Silicates renfermant plusieurs bases associées à la silice et à l'alumine.
Dans cette troisième série, les divers éléments ont été combinés en rapports quelconques. Les silicates obtenus
ne correspondent plus à une formule chimique exacte; ces mélanges ont été préparés empiriquement, d'après les résultats fournis par les deux premières séries.
Série A. — La formule générale des silicates que nous avons étudiés dans cette série peut s'exprimer par la notation suivante :
mAPO3, nBO, pSiO2
m, n, p, étant des coefficients variables, en rapports très simples, BO représentant chacune des bases incolores que nous avons indiquées plus haut.
1° Silicates m APO'\ uK20, pSiO2. — Comme nous n'avions pas à notre disposition d'orthose, trop rare d'ailleurs à l'état de pureté pour qu'on puisse songer à l'appliquer industriellement, nous avons dû préparer ces silicates à l'aide de frittes potassiques.
Les résultats ont été mauvais dans toutes nos expériences ; de tels silicates plombent, même dans des liqueurs acides : leur emploi est donc très difficile ; lorsqu'à grand'peine on réussit à émailler un échantillon, il arrive presque toujours qu'après la dessiccation, des retirements ou des déplacements se manifestent; enfin, de telles couvertes présentent le défaut capital de bouillonner pendant la cuisson. A ces graves inconvénients vient se joindre celui d'une altérabilité excessive, même après une fusion et une vitrification complètes.
Nous considérons donc l'emploi de ces silicates comme impossible et l'exposé de nos expériences sur ce point comme superflu. Les seuls faits à mentionner sont les suivants : la fusibilité de ces silicates est d'autant plus grande que le rapport de l'alcali à l'alumine et celui des bases à la silice est plus élevé; ces silicates sont très facilement
absorbés (ressucés) par les pâtes à porcelaine, surtout lorsqu'elles sont très quartzeuses.
2° Silicates m A/203, n i\VO, p SiO2. — Les observations précédentes sont applicables aux silicates de cette catégorie.
3° Silicates m Al20\ nMgO, p SiO2. — Quelles qu'aient été les proportions relatives d'alumine et de magnésie employées, quel qu'ait été le degré de basicité du silicate préparé, nous n'avons pu obtenir de silicate de cette catégorie fondant à la température de nos expériences, au point de donner une masse vitrifiée : les composés les moins réfractaires étaient simplement agglomérés et n'offraient presque point de transparence.
4° Silicates m A/203, nCaO,pSï20. — La chaux favorise la fusibilité des silicates bien plus que la magnésie. Deux équivalents de chaux unis à un équivalent d'alumine donnent une couverte de basicité normale (3,60), glaçant convenablement entre 1300° et 1350°.
Les composés essayés ont paru d'autant plus fusibles que le rapport de la chaux à l'alumine y était plus élevé.
Le tableau suivant indique la composition de quelquesuns des mélanges préparés en vue d'obtenir des silicates alumino-calcaires (1).
( i) Nous n'avons pas cru devoir développer complètement les formules des silicates obtenus, qui, par leur complication, rendraient les comparaisons difficiles. En particulier pour le tableau ci-dessous, les formules développées seraient :
15 APOS, 20 CaO, 117 Si02 10 A12Q3, 15 CaO, 81 Si02
APOa, 2 CaO, 9 Si02 5 AI2Q3, 15 CaO, 54 SiO2
AP03, 2 CaO, 10 SiO2
Nous avons préféré, en n'employant que des coefficients simples, faire saisir les différences que ces silicates présentent entre eux.
NUMEROS
CCI
KAOLIN calciné.
SABLE
CRAIE
Si02.
CaO.
3AP03, 4CaO
2AP03, 3CaO
APO3, 2CaO
APO3, 3CaO
APO3, 2CaO
Dans les conditions de nos expériences, 1 et 2 ont mal glacé et se sont incomplètement vitrifiés ; 3 est bien fondu; 4 donne une belle couverte sur la porcelaine nouvelle ; 5, qui renferme le même rapport d'alumine et de chaux que 3, mais est plus siliceux, se comporte à peu près comme 2.
D'autres mélanges, encore plus siliceux, ont à peine éprouvé un commencement de fusion.
En général, les couvertes exclusivement calcaires sont moins transparentes que les couvertes qui renferment des alcalis (soude ou potasse) : elles sont sujettes à présenter le défaut de pointillé, connu sous le nom de coque cCœuf.
La glaçure obtenue avec ces couvertes est moins belle sur les pâtes très quartzeuses et peu kaoliniques que sur les pâtes plus kaoliniques et feld-spathiques.
5° Silicates m APO2, ?iBaO, p SiO\ — La baryte, substituée à la chaux, équivalent pour équivalent, donne des silicates un peu plus fusibles que ceux de la catégorie précédente. Elle donne, en certains cas, des couvertes assez bien glacées et bien transparentes, mais elle nous a paru sujette à provoquer des bouillons : elle développe la tressaillure plus que la chaux.
Parmi les mélanges barytiques que nous avons préparés, nous indiquerons les suivants :
NUMÉROS
FORMULES
KAOLIN calciné.
<?\RLF
CARBONATE
de baryte.
SiO2.
BaO.
3AP03, 4BaO
APO3, 2BaO
A1203, 3BaO
AK)3, 3BaO
Chauffés dans le four de porcelaine nouvelle, à la température d'environ 1 350°, ces mélanges ont donné les résultats suivants :
6 a éprouvé un commencement de fusion, mais il est bouillonné ;
7 est assez bien vitrifié et glacé;
8 est parfaitement glacé et bien Iransparent : il ne iressaille point sur les pâtes renfermant beaucoup de quartz ;
9, qui ne diffère de 8 que par une acidité plus forte, est intermédiaire entre 6 et 7.
Les échantillons, cuits rapidement au four Perrot, sont, en général, mieux glacés et moins bouillonnes que ceux qui ont été cuits et refroidis lentement dans un grand four.
6° Silicates m APO*, ?iSr'0,pSi02.— On obtient, àl'aide de la strontiane, des résultats à peu près identiques à ceux que fournit la baryte. Toutefois, la strontiane donne un peu moins de fusibilité que la baryte. Elle ne provoque pas de bouillons comme cette dernière.
Les mélanges préparés à l'aide de cette base dérivent de ceux que nous avons indiqués, dans la catégorie précédente, par la substitution au carbonate de baryte d'une quantité équivalente de carbonate de strontiane ; celui qui renferme trois équivalents de strontiane pour un équi-
valent d'alumine et possède un degré d'acidité - = 3,60 a
glacé assez convenablement à la température de nos expériences.
7° Silicates wA/203, nZnO, pSiO2. — Aucun des mélanges préparés avec l'oxyde de zinc n'a pu fondre dans les conditions où nous nous placions : quelques-uns se sont agglomérés. Les limites entre lesquelles ont varié les compositions des silicates que nous nous proposions d'ob-
ZnO
server ont été de 1 à 3 pour le rapport ^jâQj e^ de 3,60
à 2,40 pour le degré d'acidité—. Lesrésultats obtenus avec
l'oxyde de zinc sont donc tout à fait comparables à ceux que donne la magnésie.
Cette première série d'essais permet de classer de la façon suivante les bases essayées, au point de vue de la fusibilité qu'elles apportent à un silicate double alumineux, dans lequel elles se substituent les unes aux autres en quantités proportionnelles à leurs équivalents :
Poids atomique.
1° Potasse 94,27 ) A1 r
- Soude 62,08 { AlcallS-
3° Baryte 153,20 \
4° Strontiane 103,50 f . . ..
M ' > Alcalmo-terreux.
5° Chaux 56
6° Magnésie 40 /
7° Oxyde de zinc 81 Oxyde métallique.
On remarque qu'en groupant ensemble les bases en bases alcalines et alcalino-terreuses, ce sont dans chaque groupe celles qui possèdent le poids atomique le plus élevé qui donnent le plus de fusibilité. Le fait se vérifie également pour les bases métalliques; nous n'avons à la
vérité expérimenté que l'oxyde de zinc, mais il est bien connu et bien établi que l'oxyde de plomb, qui sert pour les émaux de moufle et qui possède un poids atomique plus fort que l'oxyde de zinc, donne plus de fusibilité que celui-ci.
Nous avons cru remarquer également que le même ordre de classement peut être adopté pour exprimer la tendance de ces différentes bases à provoquer la tressaillure.
Enfin, d'une manière générale, nous avons constaté que, dans les limites dans lesquelles nous avons fait varier la composition de nos divers mélanges, la fusibilité est d'autant plus grande que le rapport de l'alumine à la base associée est plus faible et le degré d'acidité moins élevé; toutefois, cette règle ne doit pouvoir être applicable qu'entre certaines limites, et pour chacune des bases es-
. _ . base incolore
savées, il doit exister une valeur du rapport : :
J alumine
correspondant à un maximum de fusibilité pour un degré d'acidité donné.
Si nous considérons, par exemple, la chaux avec laquelle nous avons pu obtenir une couverte parfaitement fondue à la température de nos expériences, et que dans le silicate alumino-calcaire, nous fassions va-
. chaux
rier le rapport — : — de 0 a 1 intini, nous aurons, comme
alumine
termes extrêmes de notre série, d'une part, du silicate d'alumine simple, d'autre part, du silicate de chaux, tous deux également infusibles; il est donc certain qu'il existe
cli et u
une valeur du rapport — — correspondant à un maxi-
alumme
mum de fusibilité. Ilnous a paru que cette valeur du rapport
alumine
est d'autant moins forte que la base consibase incolore
dérée donne des silicates simples moins fusibles ; nous avons cru observer que pour la magnésie, par exemple, elle est très voisine de 2, tandis que pour la chaux elle serait supérieure à 3.
Série B. — En associant en proportions convenables deux mélanges à bases différentes, choisis parmi ceux que nous venons d'indiquer dans nos essais de la première série, on obtient après fusion un silicate renfermant deux bases incolores combinées à la silice et à l'alumine. Il était intéressant de rechercher si ce nouveau silicate présente un degré de fusibilité inférieur, égal ou supérieur à la moyenne de ceux des deux mélanges composants; la connaissance de la loi de variation de cette fusibilité pourrait en effet, si elle était suffisamment simple, permettre de préparer facilement une couverte fondant à une température donnée, à l'aide de deux autres couvertes plus ou moins fusibles.
Pour chercher à déterminer cette loi, nous avons mélangé deux à deux les silicates de chacune des bases essayées, en choisissant de préférence, pour opérer ces mélanges, ceux que nos premiers essais nous avaient indiqués comme étant les plus propres à remplir le rôle de couvertes aux températures dans lesquelles peuvent cuire les différentes pâtes de porcelaine. La composition des silicates obtenus par la fusion de ces divers mélanges peut s'exprimer d'une manière générale par la formule
mAl203, nB', pB\ qSiO2
B' et B" désignant successivement les diverses bases essayées m, n, p, q, étant des facteurs variables dans des rapports
simples, pour lesquels nous avons le plus souvent adopté les valeurs suivantes :
Ces nombres correspondent à un silicate renfermant équivalents égaux des trois bases et présentant le degré de
basicité g = 3,60.
Nous diviserons les mélanges de cette série en différentes classes, suivant que les bases des mélanges composants seront de même espèce ou d'espèces différentes.
1° Mélanges à bases alcalines. — La seule association qui puisse ainsi exister est celle de la soude et de la potasse. Nous avons indiqué dans la première série les défauts que présentent les couvertes obtenues à l'aide des frittes : les inconvénients que nous avons signalés se sont renouvelés pour la plupart des mélanges dans lesquels nous avons voulu introduire simultanément de la soude et de la potasse; nous avons toutefois pu préparer quelques mélanges à bases alcalines avec le feldspath; en faisant varier le degré de basicité d'un mélange feldspathique dans lequel le rapport de l'alumine aux alcalis est exprimé parla formule 7 APO3, 6 NaKO, nous avons composé la série suivante :
NUMÉROS
FELDSPATH
KAOLIN calciné.
SABLE
Si02.
NaKO.
Aucun de ces essais ne s'est complètement vitrifié à la température de nos expériences : le n° 10, seul, a glacé convenablement en donnant un assez beau craquelé. La fusibilité de ces silicates va en décroissant de 10 à 15; il y a lieu de remarquer que la pegmatite, qu'on emploie à Sèvres comme couverte de la porcelaine dure dont le point de cuisson est d'environ 1525°, rentre dans cette série, où elle s'intercale, d'après sa composition actuelle, entre les nos 10 et 11. De cette observation on peut conclure qu'à Faide du feldspath on ne préparera de couvertes exclusivement alumino-alcalines que pour des pâtes dont le point de cuisson est assez élevé soit environ 1450° au moins; pour des pâtes cuisant à plus basse température, on sera obligé, pour éviter les accidents qu'occasionne l'emploi des frittes, d'introduire dans les mélanges une base nouvelle de forme insoluble, soit par exemple la chaux à l'état de craie.
2° Mélanges renfermant une base alcaline et une base alcalino-terreuse. — Ces mélanges n'ayant pu être obtenus qu'à l'aide de frittes ont donné naissance aux accidents déjà signalés et seraient pratiquement d'un emploi impossible. Toutefois, en opérant avec beaucoup de précautions avec des frittes tout récemment préparées et qui n'avaient pu être encore que très peu attaquées par l'eau, nous avons obtenu d'assez belles glaçures bien transparentes, et sans tressaillures, fondant clans les conditions de nos expériences, à l'aide du mélange de la chaux avec la potasse ou la soude. L'association d'un alcali avec la baryte et la strontiane a également donné d'assez bons résultats. Dans les mêmes conditions, la magnésie et l'oxyde de zinc n'ont pas donné de composés suffisamment fusibles.
Nous croyons inutile d'indiquer ici les mélanges et les
compositions de frittes dont nous nous sommes servis pour ces essais, puisqu'ils ne sont pas susceptibles d'applications.
3° Mélanges renfermant deux bases aie alino- terreuses. — Nous nous bornerons à indiquer ici les résultats donnés par les silicates de la formule
APO3, B', B", 9Si02
dans laquelle B' et B" désignent successivement les différentes bases alcalino-terrreuses CaO, MgO, BaO, SrO, sur lesquelles ont porté nos essais.
Les mélanges que nous avons ainsi préparés ont été obtenus à l'aide des dosages suivants :
NUMÉROS
EMPLOYÉES
SABLE
KAOLIN calciné.
CRAIE
MAGNÉSIE
CARBONATE
de baryte.
CARBONATE de
strontiane
CaO, MgO
CaO, BaO
CaO, SrO
MgO, BaO
MgO, SrO
BaO, SrO
Les silicates obtenus par fusion de ces mélanges présentent les compositions centésimales suivantes :
NUMÉROS
Si02.
CaO.
MgO.
BaO.
SrO.
En général, ces mélanges n'ont pas fondu complètement à la température de nos expériences.
16 a commencé à fondre, mais il est resté mat et opaque ;
17 est assez bien glacé, mais il reste un peu louche;
18 est assez bien, mais il est encore insuffisamment
glacé ;
19 est resté mat comme 16;
20 n'est pas transparent et il commence à peine à glacer;
21 est assez bien glacé, mais il manque de transparence. 4° Mélanges renfermant une base alcalino-terreuse et de
l'oxyde de zinc. — En employant équivalents égaux d'alumine, d'oxvde de zinc et de base alcalino-terreuse, nous avons préparé les mélanges suivants :
NUMÉROS
BASES
SABLE
KAOLIN calciné.
OXYDE . de zinc.
CRAIE
MAGNÉSIE
CARBONATE
de baryte.
CARBONATE de
strontiane.
ZnO, CaO
ZnO, MgO
ZnO, BaO
ZnO, SrO
Ils donnent après fusion les compositions centésimales suivantes :
NUMÉROS
Si02.
ZnO.
CaO.
MgO.
BaO.
SrO.
22 commence à transparer et semble plus fusible que
le silicate dans lequel l'oxyde de zinc est remplacé par une quantité équivalente de magnésie ;
23 est simplement aggloméré et n'a point fondu ;
24 commence à glacer et à transparer;
25 éprouve un commencement de fusion, mais n'est point encore transparent ni bien glacé.
Les fusibilités que nous avons observées dans cette seconde série d'essais nous ont paru en général être à peu près les moyennes des fusibilités des silicates composants, surtout quand nous avons associé deux bases de même espèce : la fusibilité semble être un peu supérieure à la moyenne quand on emploie simultanément deux bases d'espèces différentes. Ainsi les silicates Al2 O3, 2 MgO, 9 SiO2 et Al2 O3, 2ZnO, 9 SiO2, qui dans la première série avaient présenté un degré à peu près égal d'infusibilité, ont, mélangés en quantités équivalentes au silicate Al2 O3, 2 CaO, 9 SiO2, donné des silicates de fusibilités différentes ; celui à base d'oxyde de zinc est devenu plus fusible que celui à base de magnésie.
Nous avons réuni dans le tableau suivant les résultats de cette seconde série d'essais : les bases essayées y sont rangées en colonnes verticales et en colonnes horizontales : au point de rencontre de chaque colonne verticale et de chaque colonne horizontale, nous avons indiqué le résultat obtenu par l'association des deux bases.
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Série C. — Les deux séries d'essais que nous venons d'exposer montrent que les mélanges renfermant des alcalis sont ceux qui nous ont donné les couvertes les plus transparentes et les mieux vitrifiées. Nous avons pu, il est vrai, obtenir sans alcalis, par exemple uniquement avec' la chaux, des couvertes bien glacées, mais elles étaient toujours un peu louches et quelque peu opaques, comme si une cristallisation confuse se fût produite dans leur masse. Dans l'étude que nous avons déjà signalée sur la fusibilité des silicates, Salvetat dit à ce sujet : « Les silicates alcalins ne présentent jamais d'apparence cristalline; ils tendent même à s'opposer à la cristallisation des silicates terreux, en conservant au composé multiple l'aspect vitreux. C'est sur cette propriété qu'est fondé l'art de la vitrification. »
Nous avons signalé plus haut les raisons qui nous font rejeter l'emploi des frittes pour composer des couvertes alcalines, et montré d'autre part que la pegmatite et le feldspath, produits naturels auxquels on a recours pour introduire des alcalis dans une couverte, ne peuvent fournir des couvertes que pour des pâtes cuisant à peu près au même point que la porcelaine dure. Pour obtenir des mélanges plus fusibles, il est nécessaire d'y introduire une nouvelle base dont le silicate soit un fondant pour le silicate d'alumine.
La chaux étant le corps le plus susceptible d'une applicalion industrielle dans ces conditions, nous avons, dans cette troisième série, étudié plus spécialement les varialions de fusibilité de mélanges alcalino-calcaires obtenus par l'addition de la craie et du sable à de la pegmatite ou du feldspath, et dans lesquels nous avons fait varier les proportions relatives des divers éléments composants,
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sans nous occuper de la constitution ou de la formule chimique des nouveaux silicates formés.
Nous avons ainsi constaté tout d'abord que si Ton augmente, soit la silice, soit F alumine, au détriment des autres éléments et en conservant à ces derniers les mêmes proportions relatives, on diminue la fusibilité du silicate résultant, et inversement on accroît la fusibilité en diminuant la silice ou l'alumine à l'avantage de la chaux ou des alcalis.
Si la diminution de l'alumine a lieu au bénéfice de la silice sans que la quantité de chaux ou d'alcalis soit modifiée, ou tout au moins réduite dans une égale proportion, on peut obtenir un mélange plus fusible que celui duquel on est parti.
Ainsi dans la série suivante,
PEGMATITE.
SABLE
CRAIE
Si02.
Al*03.
KNaO.
CaO.
dans laquelle la teneur en chaux est restée constante et dans laquelle l'alumine et les alcalis ont été diminués au profit de la silice, c'est le n° 29, le plus siliceux et le moins alumineux qui a fondu le premier vers 1350°.
En continuant à faire décroître la pegmatite au bénéfice du sable, on peut encore, en employant une quantité moindre de craie, obtenir une couverte aussi fusible que 29 ; le mélange suivant est dans ce cas :
Pegmatite. Sable. Craie. SiCR A1203. KNaO. CaO.
On voit donc que la teneur en alumine influe beaucoup plus sur la fusibilité d'une couverte que la teneur en silice, puisqu'il a fallu dans le n° 30 un excès de 4,25 de SiO'2 pour contrebalancer la diminution de 0,68 d'alumine et obtenir la même fusibilité que dans le n° 29.
Il y a également lieu de remarquer que la couverte 30 renferme à peu près la même quantité de silice que la pegmatite que l'on employait comme couverte de porcelaine dure de Sèvres du temps de Brongniart, et qu'en substituant dans cette pegmatite environ 2 p. 100 de chaux à 2 p. 100 d'alumine, on a pu abaisser le point de fusion d'environ 150°. On s'explique ainsi comment certaines couvertes très siliceuses, dans lesquelles l'analyse a dévoilé jusqu'à 78 p. 100 de silice, peuvent fondre et glacer à une température relativement basse, inférieure à celle de la cuisson de la porcelaine dure de Sèvres.
De telles couvertes nous semblent devoir être en général préférées à d'autres présentant le même degré de fusibilité, mais plus basiques; dans celles-ci, en effet, les alcalis se trouvant en présence de quantités plus considérables de bases fixes (alumine et chaux) sont plus facilement déplacés, à haute température, de leur combinaison avec la silice et se volatilisent en partie, ce qui peut produire des bouillons et des picotements qui s'accentuent encore lorsque la pièce est réchauffée à un fort feu de moufle : aussi, lorsqu'on emploie une couverte très basique, est-il nécessaire, pour obtenir une bonne glaçai re, d'y supprimer presque tous les alcalis et de les remplacer par une base fixe comme la chaux; nous avons exposé plus haut les défauts de telles couvertes.
En remplaçant la chaux par de la magnésie, de la baryte, de la strontiane ou de l'oxyde de zinc, nous avons pu obtenir des couvertes fondant et glaçant convenablement à la température de nos expériences; les quantités à employer pour ces différentes bases sont variables d'après la fusibilité de leurs silicates; elles ne sont point proportionnelles à leurs équivalents.
Nous signalerons parmi ces essais un curieux résultat obtenu à l'aide de l'oxyde de zinc. Comme cet oxyde donne peu de fusibilité aux mélanges dans lesquels on l'introduit, nous avons été amenés à composer avec lui des couvertes très basiques; il en est résulté qu'au refroidissement, il s'est formé dans la masse de petits cristaux (de silicate ou plus probablement d'oxyde). Ces cristaux prismatiques sont le plus souvent associés en croix et donnent un joli effet que l'on pourrait encore améliorer si l'on arrivait à les colorer à l'aide d'un oxyde métallique d'un ton plus foncé que le reste de la couverte. Ils sont d'autant plus gros que le refroidissement a été plus lent. Les plus nets ont été obtenus à l'aide de la couverte suivante cuite à 1350° :
31 Pegmatite... 55,60 SiO2 57,49
Sable 16,00 APO3 11,68
Kaolin 4,40 NaKO 6,12
Craie 12,00 CaO 6,72
Oxyde de zinc 18,00 ZnO 18,00
Comme conclusion de tous nos essais de couvertes préparées à l'aide des silicates, nous ajouterons que d'une manière générale nous n'avons pu obtenir de glaçure convenable que lorsque le rapport de l'oxygène de la silice à l'oxygène des bases a été compris entre les valeurs extrêmes de 3 et 5,50.
Nous avons cru constater que, pour toutes les couvertes obtenues à l'aide des mêmes bases et fondant à une même température, il existe une relation assez simple entre le degré de basicité de la couverte et la teneur en alumine. Nous n'avons pu la déterminer exactement, mais elle nous a paru, dans des limites restreintes, être assez voisine de celle qui s'exprimerait par la formule
A X R = constante.
A étant la teneur en alumine et R le rapport de l'oxygène de la silice à l'oxygène des bases.
On est d'autre part limité, dans les essais que l'on pourrait être tenté de faire pour composer une couverte destinée à une pâte de composition donnée, par ce fait plusieurs fois vérifié qu'il existe pour chaque pâte une limite minima au-dessus ou au-dessous de laquelle on ne peut faire varier l'alumine de la couverte sans s'exposer à la tressaillure.
Nous croyons devoir compléter cette première partie de nos recherches sur les couvertes en indiquant quelques-uns des résultats que nous avons obtenus en substituant à une partie des silicates, des borates, des fluorures ou des phosphates.
A l'aide des borates alcalins, nous avons préparé des couvertes ne tressaillant point, bien qu'elles ne renferment qu'une quantité d'alumine bien inférieure à celle qui est nécessaire lorsque la couverte n'est composée que de silicates : on peut ainsi arriver à des couvertes très fusibles dont nous indiquerons plus loin l'application aux fonds de couvertes colorées.
Le borate de chaux nous a également donné une bonne
couverte, bien glacée et ne tressaillant pas. En voici la composition :
Le fluorure de calcium donne aux couvertes une fusibilité beaucoup plus grande qu'une quantité équivalente de chaux : elles sont, de plus, mieux vitrifiées, et les oxydes colorants s'y dissolvent mieux que dans les couvertes obtenues à l'aide de la craie. Voici un bon dosage pour la porcelaine nouvelle :
Fluorure de calcium 26
Sable 52
Kaolin calciné 30
Nous n'avons point observé qu'à la cuisson les gazettes fussent attaquées par les dégagements de fluor ou de fluorure de silicium.
La cryolithe, que nous avons tenté d'appliquer, a constamment fait bouillonner nos couvertes, même employée dans de très faibles proportions (2 à 3 p. 100).
Enfin il nous a été impossible de composer une couverte convenablement glacée, bien transparente et sans iressaillures, en employant des phosphates : ils nous ont paru sujets à provoquer la tressaillure et pourraient peutêtre êlre utilisés pour obtenir des craquelés.
Deuxième partie. — Couvertes colorées. — Si, dans une couverte incolore, on substitue en proportions convenables à une partie des bases qu'elle renferme, un ou plusieurs oxydes métalliques, capables de donner avec la silice des composés colorés, ou bien encore si l'on ajoute à une couverte incolore un composé coloré qui puisse s'y dissoudre, on obtient des couvertes uniformément teintées
Borate de chaux
Sable
Kaolin calciné. .
dans leur masse, auxquelles on donne le nom de couvertes colorées ou quelquefois aussi d'émaux de grand feu; elles doivent satisfaire aux mêmes conditions de glaçure, de transparence et de résistance à la tressaillure que les couvertes incolores, posséder par conséquent le même point de fusion et le même coefficient de dilatation.
Les Chinois les ont utilisées, de tous temps, pour la décoration de leurs porcelaines et ils en ont obtenu les effets les plus variés : il nous suffira, pour montrer tout le parti qu'ils ont su en tirer, de rappeler leurs fonds splendides dont la seule ornementation est formée par la iuxtaposition de couleurs habilement associées, leurspièces gravées sous céladon, enfin tous ces innombrables objets de porcelaine blanche peints au grand feu et décorés ensuite d'émaux de moufle.
Les couvertes colorées se distinguent des deux autres classes de produits qui servent à peindre et à décorer la porcelaine au grand feu, c'est-à-dire des couleurs et des pâtes colorées, par leur transparence et leur fusibilité. Les couleurs et surtout les pâles sont opaques; elles communiquent à l'objet sur lequel elles sont appliquées des colorations puissantes mais sans vibration, parce qu'elles ne brillent que par la glaçure incolore qui les recouvre ; absolument infusibles, elles donnent par leur rigidité une solidité très grande, mais un peu raide, à l'aspect des ornements ou des figures qui ont été modelés avec elles. Les couvertes colorées, au contraire, sont transparentes; elles vibrent par elles-mêmes ; la lumière s'y joue comme elle le fait dans les pierres précieuses : enfin l'imprévu qui résulte de leur fusibilité laisse sur l'œil une impression chaude et vivante.
Les qualités spéciales de ces deux classes de produits
permettent de les utiliser concurremment; lorsqu'on les applique ensemble à la décoration des porcelaines blanches, elles fournissent par l'opposition de leurs effets un résultat souvent très puissant et très harmonieux.
Il n'en est pas de même lorsqu'il s'agit non plus de peindre, mais bien de recouvrir intégralement la surface d'un objet, c'est-à-dire d'obtenir un fond plus ou moins uniforme; dans ce cas, l'emploi des couvertes colorées nous paraît devoir se substituer complètement à celui des pâtes, auxquelles on a fait naguère une place prépondérante dans la palette de Sèvres.
Nous rappelons que les pâtes colorées sont utilisées de deux façons différentes : tantôt elles servent à engober la porcelaine blanche, tantôt elles sont mélangées à la pâle elle-même avant le façonnage des objets : dans le premier cas, la matière fine, délicate et transparente de la porcelaine, est masquée par la pâte colorée et elle perd toutes ses qualités sous cette enveloppe opaque ; dans le second cas, c'est-à-dire lorsqu'elle est mélangée à une couleur infusible, elle est modifiée à ce point que les qualités caractéristiques de la porcelaine disparaissent complètement et qu'on peut hésiter sur sa nature même ; elle laisse sur l'œil l'impression d'une terre ordinaire, quelquefois même de métal, de bois ou de carton verni; on ne saurait y reconnaître le grain et la transparence d'une matière céramique précieuse.
Il nous a paru intéressant pour ces diverses raisons de donner un plus grand développement à l'emploi des couvertes colorées, et nous avons, dans ce but, entrepris une série de recherches dont l'exposé forme l'objet de la seconde partie de notre étude sur les couvertes.
La question n'est pas nouvelle; en effet, Brongniart a
indiqué une assez grande variété de couvertes colorées destinées à la porcelaine dure; mais elles ont été presque toutes abandonnées et il n'en reste guère que deux dans la pratique courante, le bleu de Sèvres et le brun écaille. Cela tient à la difficulté qu'on éprouve à avoir des couvertes résistant à la température extrêmement élevée des fours à porcelaine; peu d'oxydes sont capables de supporter ces cuissons sans se volatiliser et teinter le blanc de la porcelaine ; d'autre part la plupart des oxydes métalliques exigent, pour donner de riches colorations, des conditions spéciales d'oxydation ou de réduction que ne tolère pas souvent la fabrication courante. Enfin on peut ajouter que les procédés d'application usités jusqu'ici, du moins à Sèvres, rendaient l'emploi des couvertes colorées assez délicat.
L'adoption de la porcelaine nouvelle, matière cuisant à une température sensiblement inférieure à celle qui est nécessaire pour la cuisson de la porcelaine dure ordinaire, fit disparaître ces difficultés et nous permit, en nous plaçant dans les conditions adoptées par les Chinois, d'établir une palette assez complète de couvertes colorées. Dans une note précédente nous avons présenté le résultat de nos recherches sur les rouges, les flammés et les céladons, c'est-à-dire sur les couleurs qui se développent dans une atmosphère réductrice ; le présent travail traite des couvertes destinées au feu oxydant ou ordinaire.
Nous allons passer en revue successivement le mode de préparation, puis les diverses applications de ces couvertes.
Modes de préparation. — La couleur des émaux de grand feu varie selon la nature des composés métalliques employés; elle dépend aussi de la nature du fondant adopté.
Le cas le plus fréquent est celui qui résulte de l'em-
ploi de la couverte ordinaire à laquelle on combine le colorant; mais cette addition pure et simple n'est pas toujours possible; en effet, l'introduction d'oxydes métalliques dans un fondant en modifie généralement la fusibilité; elle entraînerait donc la coulure ou la tressaillure. Il faut contrebalancer cet effet par une modification dans la proportion des autres éléments basiques de la couverte, modification variable pour chaque oxyde.
Dans la couverte calcaire qui sert à la porcelaine nouvelle, c'est la craie dont on doit faire varier les proportions; l'expérience a prouvé qu'il faut par exemple pour :
8 parties de nitrate d'urane diminuer la
craie dans la proportion de 4 parties.
5 parties d'oxyde de cobalt 5 —
8 — de colcothar 4 —
8 — de manganèse 4 —
4 — d'oxyde de cuivre 4
L'oxyde de chrome, les chromâtes, les composés colorés analogues au pinck, sont ajoutés à la couverte sans en modifier la teneur en chaux.
L'étude des fondants est plus complexe : elle comporte, en effet, l'examen de l'influence réciproque de tous les éléments qui les composent ; or, nous avons vu, dans la première partie de ce travail, que ces éléments sont nombreux, qu'en dehors des bases alcalines, on peut employer la chaux, la baryte, la magnésie, l'oxyde de zinc, etc., et que les modifications peuvent porter non seulement sur les bases, mais encore sur les acides, la silice pouvant être remplacée partiellement par l'acide borique ou par certains fluorures.
L'introduction des matières colorantes dans les fondants peut être réalisée par simple mélange ou par frit-
tage ; le premier procédé s'applique spécialement aux colorants dont la composition est complexe et qui pourraient s'altérer par le frittage ; le second est le plus fréquemment employé : il permet de décomposer par calcination les sels métalliques dont la dissolution a été ajoutée à la couverte incolore, ou, dans d'autres cas, de déterminer la combinaison des oxydes ou des sels insolubles avec la silice de la couverte, de manière à former le silicate coloré; ce frittage, généralement, ne se fait qu'avec une partie de la couverte incolore et la totalité du colorant; on ajoute ensuite, par simple mélange, le complément de la couverte à la masse frittée,
La composition chimique des couvertes colorées n'est par le seul point dont il faille tenir compte ; leur état physique, c'est-à-dire leur texture moléculaire et leur plasticité, jouent un rôle des plus importants dans leur application. Nous sommes obligés d'entrer à ce sujet dans quelques détails.
On sait que la porcelaine peut être émaillée soit sur cuit, soit sur dégourdi ou sur cru.
L'émaillage sur porcelaine cuite est effectué en étalant sur la pièce la couverte mélangée à de l'essence de térébenthine partiellement oxydée pour la rendre adhésive, ou en saupoudrant la couverte sur la pièce à la surface de laquelle on a préalablement étalé une couche d'essence grasse. Si l'on a recours à ce procédé, il faut enlever toute plasticité aux couvertes; elles doivent être frittées ou même fondues complètement, puis, après un broyage convenable, séchées jusqu'à ce qu'elles soient débarrassées de toute trace d'humidité. Le broyage se fera à sec, de façon à ce que la couverte passe au tamis n° 40 ou 60, si Ton doit employer la pose au tamis. Si la couverte doit
être posée au pinceau, il convient de la broyer à l'eau aussi finement que possible.
L'émaillage sur cuit est employé couramment à Sèvres pour les bleus et les écailles de grand feu sur la porcelaine dure; c'est un vieux souvenir des anciens procédés de pâte tendre ; pour ces deux couleurs il donne des résultats parfaits. Mais il ne nous paraît pas devoir être recommandé pour la pose des couvertes colorées sur la porcelaine nouvelle; en effet, par cette méthode, on n'obtient que difficilement une couche régulière de l'émail, et d'autre part, il semble que les couvertes se fixent moins facilement sur la pâte biscuitée que sur la pâte dégourdie ; la combinaison se fait moins bien, et on arrive avec plus de peine à obtenir cette couche intermédiaire entre la pâte et la couverte, si utile pour remédier aux inconvénients qui résultent de la différence inévitable entre le coefficient de dilatation de la pâte et celui de la couverte. Aussi fréquemment a-t-on des tressaillures lorsqu'on opère ainsi. Il est évident, d'ailleurs, que la pose sur cuit est beaucoup plus dispendieuse, puisqu'elle nécessite deux cuissons. Nous avons cru cependant devoir la signaler, parce qu'elle permet l'emploi de beaucoup de pièces de porcelaine plus ou moins défectueuses qui resteraient autrement sans usage possible.
Le procédé classique en Europe pour émailler la porcecelaine consiste à plonger les objets dégourdis dans la couverte mise en suspension dans de l'eau. Si l'on a recours à ce procédé pour les couvertes colorées, il importe de leur donner une certaine plasticité en les composant de telle sorte qu'elles renferment de 7 à 8 p. 100 de kaolin libre ; elles se déposent alors moins promptement et après le trempage adhèrent plus complètement à la
porcelaine. Mais nous sommes obligés de reconnaître que l'émaillage par trempage ne nous a donné que d'assez médiocres résultats avec nos couvertes colorées; il nous a été impossible, malgré les soins les plus minutieux, d'éviter les coulures et les différences d'épaisseur inhérentes à cette manière d'opérer, défauts qui se traduisentaprès la cuisson par des taches et des irrégularités d'un détestable aspect.
La méthode dont nous préconisons l'emploi est celle de l'insufflation. On sait que le procédé par insufflation est le seul qui soit usité en Chine ; il permet, à côté d'autres avantages, d'émailler les pièces crues ; nous l'avons indifféremment adopté sur cru ou sur dégourdi.
L'appareil dont nons nous sommes servis et que nous devons à la courtoisie de M. Lœbnitz, fabricant de faïences à Paris, est un pulvérisateur du modèle le plus simple : il consiste essentiellement dans deux tubes disposés à angle droit, dont l'un plonge dans le réservoir où se trouve la couverte, et dont l'autre est en communication avec une soufflerie capable de donner un courant d'air à une pression d'environ vingt-cinq centimètres de mercure. Le vase à émailler est placé sur une tournelte que l'ouvrier fait tourner d'une main, tandis que de l'autre il élève et abaisse lentement et successivement le réservoir où plonge le pulvérisateur ; par suite de ce double mouvement, le jet décrit à la surface du vase une hélice qui le recouvre entièrement. Il est bon de ne pas chercher à obtenir d'un seul coup l'épaisseur d'émaillage requise; il vaut mieux arriver au résultat par la superposition de plusieurs couches minces. Dans ce but on éloigne le pulvérisateur de 30 à 40 centimètres du vase ; le jet, plus étalé, n'apporte que peu de couverte à la fois au même endroit; on arrive ainsi à une régularité parfaite, en prenant les précautions
suivantes : il faut opérer avec une couverte concentrée et laisser la pièce sécher après chaque insufflation. Il faut aussi avoir soin d'opérer clans un atelier dans lequel il n'y ait aucun courant d'air, car le jet du pulvérisateur deviendrait irrégulier.
Les couvertes colorées sont d'autant plus belles, elles vibrent d'autant plus sous l'œil que leur épaisseur est plus grande à la surface de la pièce, mais cet excès d'épaisseur entraîne fréquemment la tressaillure, défaut capital pour les porcelaines lorsqu'elle n'est pas voulue, c'est-à-dire, lorsque, par une régularité parfaite, cette tressaillure n'a pas les qualités de la craquelure. Les Chinois paraissent avoir attaché moins d'importance qu'on ne le fait en Europe, à la tressaillure; ils ont cherché, avant tout, à donner à leurs poteries un aspect éclatant et n'ont pas hésité à adopter des couvertes très siliceuses et assez alcalines qui, sous une forte épaisseur, ont une transparence et un velouté du plus riche effet, mais qui sont quelquefois tressaillées.
Telles sont les règles générales qu'il convient d'observer dans la préparation et le mode d'emploi des couvertes colorées ; voici quelques renseignements particuliers à chacune des plus importantes.
Les couvertes jaunes sont préparées avec les composés de l'urane; le moyen le plus simple de les obtenir consiste à fritter une partie des éléments de la couverte avec du nilrate d'urane. On ne peut dépasser la dose de 8 p. 100 de ce sel sans être exposé à avoir du noir au lieu de jaune ; pour 8 parties de nitrate d'urane, il faut diminuer de 4 parties la craie entrant dans la couverte. On peut augmenter l'intensité de ce jaune en y ajoutant 1 ,28 p. \ 00 d'oxyde de manganèse et 0,32 p. 100 d'oxyde de fer.
Les fondants renfermant du fluorure de calcium donnent des tons jaunes plus beaux et plus intenses que le fondant calcaire ; ils sont aussi moins exposés à noircir.
On obtient une couverte teintée (1), d'un très beau ton ivoire par le mélange de :
90 parties de couverte ordinaire ;
o — de couverte jaune à 8 0/0 de nitrate d'urane; 5 — de couverte à 8 0/0 de peroxyde de manganèse.
Les couvertes à l'urane doivent être cuites dans des piles à courant d'air pour conserver leur ton, car elles sont très sensibles à l'action des gaz réducteurs, qui les font noircir.
Les couvertes bleues sont préparées avec l'oxyde de cobalt. On sait que pour la porcelaine dure de Sèvres, on emploie de 15 à 16 p. 100 de cet oxyde. Pour la porcelaine nouvelle une dose de 5 p. 100 est suffisante; on ne peut d'ailleurs la dépasser sans s'exposer à avoir des métallisations. Le bleu de cobalt sur la porcelaine nouvelle possède un ton moins violacé que le bleu de Sèvres ordinaire.
On peut obtenir d'autres variétés de bleus en associant au cobalt divers oxydes métalliques, par exemple, de l'oxyde de fer ou de l'oxyde d'urane en quantité égale à celle du cobalt; ou un mélange d'oxyde de manganèse (5 p.) et de colcothar (1 p. 25) pour 3 p. d'oxyde de cobalt; avec un mélange de chrome et de cobalt qu'on peut employer sous la forme du chromate de cobalt à la dose de 1,5 à 2 p. 100, on obtient de beaux tons verts bleus.
Les fondants calcaires peuvent être employés en géné-
(1) Nous désignons sous ce nom des couvertes colorées très peu intenses qui, dans beaucoup de cas, remplacent avantageu sèment la glaçure ordinaire de la porcelaine dont la blancheur parfaite est peu favorable à la décoration.
ral pour tous ces bleus ; cependant pour le chromate de cobalt, il est préférable d'adopter des fondants alcalins qui lui communiquent un plus beau ton; le fondant zincique donne avec le cobalt seul une belle couverte d'un bleu pur, mais ayant quelque tendance à l'opacité.
Pour la cuisson des couvertes bleues, il faut disposer les pièces dans les parties du four où la circulation de la flamme est la plus active : on évite ainsi toutes chances de grésillement.
Nous préparons les couvertes roses avec le pinck-colour ; on obtient celte couleur, d'après le procédé de Malaguti, en calcinant un mélange de 100 grammes d'oxyde d'étain et de 34 grammes de craie arrosés avec une dissolution de 3 à 4 grammes de bichromate de potasse.
Le pinck-colour est mêlé à la couverte calcaire ordinaire à la dose de 8 p. 100, sans diminution de craie. Il donne des tons roses un peu opaques quelquefois, mais d'une grande richesse à la lumière artificielle.
Les fondants alcalins altèrent le pinck et en diminuent l'intensité. Il faut éviter, dans la cuisson, l'excès de la température et le contact d'une flamme réductrice qui détruirait la couleur.
Nous avons fréquemment observé la formation de couleurs roses sur des vases émaillés avec une couverte renfermant de l'étain, qui se trouvaient dans le voisinage d'aulres pièces contenant des composés chromiques; le transport par volatilisation d'une partie du chrome qu'ils renferment déterminait le développement de la couleur.
Un rose analogue est obtenu par la simple introduction d'environ 0,2 p. 100 d'oxyde de chrome dans un fondant zincique.
On peut obtenir une couverte bien transparente, colo-
rée en rose clair par l'addition à la couverte normale d'une solution de chlorure d'or à la dose de 1 partie d'or pour 100 parties de couverte et frittage ultérieur.
Une couverte violette d'un beau ton peut être préparée par le mélange suivant : 10 parties de couverte à 8 p. 100 de pinck et 1 partie de couverte à 5 p. 100 d'oxyde de cobalt. Il est nécessaire de cuire en courant d'air, à un feu modéré.
Les couvertes vertes sont préparées avec le cuivre ou avec le chrome.
L'oxyde de cuivre à la dose de 5 p. 100 donne un beau ton vert clair dans les fonds calcaires : la quantité de craie doit être diminuée du poids de l'oxyde ajouté.
Les fondants alcalins donnent des tons plus bleutés, moins verts que les fondants à base de chaux, de magnésie ou de zinc.
Il faut cuire en atmosphère oxydante pour éviter la réduction et la formation de rouge.
L'oxyde de chrome est employé à la dose de 2 p. 100 dans les fondants calcaires ; la craie ne doit pas être diminuée. Dans ces conditions, la couverte est assez transparente : le ton en est toujours un peu terne, il grise à la lumière artificielle.
Les fondants alcalins et les fondants renfermant du fluorure de calcium donnent avec le chrome des tons plus beaux qu'avec le fondant calcaire ; la dose de colorant ne doit pas dépasser 0,5 p. 100. Ces couvertes de chrome donnent dans la flamme réductrice ou neutre un ton plus pur que dans la flamme oxydante qui les fait un peu jaunir.
Enfin par l'emploi simultané du chrome et du cuivre, on peut obtenir de beaux tons vert d'eau ; nous les prépa-
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rons avec le chromate de cuivre à la dose de 3 p. 100, sans diminution de chaux.
Les céladons s'obtiennent avec le fer dans une température réductrice; nous en avons indiqué la préparation ailleurs. Mais on peut en flamme oxydante obtenir des tons analogues et aussi transparents avec les oxydes dont nous venons de parler, soit isolés, soit additionnés d'autres corps; ainsi le mélange de 1,5 p. 100 d'oxyde de cuivre et de 0,02 d'oxyde de cobalt donne un céladon bleuté très fin; le mélange de 3 p. 100 d'oxyde de cuivre, 5 p. 100 d'oxyde d'étain et 0,5 p. 100 d'oxyde de fer donne un céladon très voisin de celui des Chinois. On peut modifier bien entendu ces tons à l'infini et leur donner de l'intensité à l'aide du chrome.
Les couvertes brunes peuvent être préparées avec divers oxydes; suivant la nature, la quantité et la proportion relative des oxydes employés, on obtient des tons différents dont on peut former une gamme très variée et très étendue.
Avec le peroxyde de manganèse employé à la dose de 5 à 8 p. 100 on a des tons brun clair dans la couverte calcaire, brun rosé dans les couvertes alcalines. L'addition de 4 p. 100 de chromate de fer à une couverte manganésifère à 8 p. 100 lui donne une grande intensité ; une telle couverte exige un fort feu pour ne pas se métalliser. Avec 8 p. 100 de peroxyde de manganèse et 3 p. 100 de peroxyde de fer, qui tout seul ne produit que de mauvaises couleurs, on a un ton brun jaune assez beau.
L'emploi du manganèse dans la couverte calcaire exige la diminution de la craie dans une proportion égale à celle de la moitié du manganèse. Dans la couverte au fluorure de calcium il donne des tons intéressants et d'une belle transparence.
Le titane et le tungstène augmentent l'intensité des tons obtenus avec le manganèse et le fer, mais en éliminant leur transparence ; les résultats sont meilleurs avec une couverte alcaline ou une couverte au fluorure; de toutes façons il faut cuire en feu réducteur.
On sait qu'avec le fer et le manganèse on produit sur la porcelaine dure la belle couverte connue sous le nom d'écaillé; la proportion des oxydes adoptés dans cette préparation est trop forte pour la porcelaine nouvelle, dont la température de cuisson plus basse s'oppose à la dissolution d'aussi fortes doses. Mais on peut tourner la difficulté de la façon suivante : on fond le mélange suivant :
Sable
Fluorure de calcium. . .
Peroxyde de manganèse — de fer
et on l'applique finement broyé sous la couverte blanche. Cuit à fort feu dans les endroits du four où la circulation de la flamme est très active, il donne un très beau ton brun rouge; l'émail coule assez facilement en produisant des effets imprévus et intéressants.
Le nickel communique aux diverses couvertes une couleur d'un brun grisâtre sans grand intérêt.
Les couvertes noires sont, comme les précédentes, préparées avec des mélanges de diverses substances colorantes, dont les proportions relatives déterminent la prédominance de telle ou telle nuance. Le seul noir obtenu directement provient de l'urane; on le prépare avec 10 p. 100 de nitrate d'urane fritté avec la couverte ordinaire diminuée de 5 p. 100 de craie; cette couleur ne se développe qu'en feu réducteur.
Les mélanges adoptés pour le feu ordinaire sont les suivants :
Noir bleu. Noir verdâtre. Noir brun.
Chromate de fer calciné 6 4 3
— de cobalt précipité. 3 2 »
Oxyde de cobalt 4 » 2
Peroxyde de manganèse. . . » 4 6
— de fer » » 2
Comme ces couvertes, très riches en oxydes colorants, sont sujettes à se métalliser pendant la durée du refroidissement, il est bon de les recouvrir d'une légère couche de couverte blanche ordinaire. — L'augmentation des chromâtes donne de mauvais résultats.
Telles sont les principales colorations obtenues par l'introduction d'oxydes métalliques dans nos divers fondants ; nous avons, sans succès, cherché à tirer parti des indications fournies avec d'autres métaux par l'emploi du chalumeau, qui donne, comme l'on sait, des perles colorées avec le cérium, le vanadium, le didyme, le molybdène, etc.
Les couvertes colorées dont nous avons parlé jusqu'ici se fixent sur la porcelaine nouvelle sans tressaillures, c'est-à-dire comme la couverte ordinaire. Mais certaines couleurs ne peuvent être obtenues que dans des conditions qui entraînent forcément la craquelure; tel est par exemple le cas du violet aubergine et surtout du bleu turquoise, l'une des plus riches et des plus éclatantes parmi les couleurs céramiques; en effet, elles ne peuvent être obtenues que combinées à un fondant très alcalin et privé d'alumine.
Nous avons cherché et nous avons réussi à préparer un bleu turquoise résistant aux cuissons de porcelaine nouvelle et donnant, non point des tressaillures irrégu-
lières, mais un véritable craquelé. Voici les règles qu'il convient d'observer pour cette préparalion : l'alumine doit être absolument éliminée du fondant; elle donne au turquoise un ton verdàtre désagréable ; il faut donc préparer un verre alcalin non alumineux. On peut dans ce verre associer aux alcalis l'oxyde de zinc, la magnésie, la cbaux et la baryte ; la magnésie et l'oxyde de zinc donnent un ton vert non turquoisé ; la chaux développe l'écaillage; c'est avec la baryte que nous avons obtenu le plus beau ton et avec le moins de chances d'accidents.
Le fondant est donc un verre alcalino-barytique ; pour l'obtenir le plus dur possible, nous l'avons composé très siliceux et le moins alcalin possible. Le rapport de l'oxygène de la silice à l'oxygène des bases a été porté à 5,40. Nous avons reconnu que pour obtenir un ton satisfaisant il convient d'employer au moins deux fois et demie autant de soucie que d'oxyde de cuivre. Sur ces données résultant d'un grand nombre d'essais, nous avons préparé la couverte suivante, qui a donné de très bons résultats :
Sable 54,16
Carbonate de soude sec 17,50
— de baryte 24,16
Oxyde de cuivre 4,17
correspondant à :
Silice 61,75
Soude.... 11,66
Baryte 21,44
Oxyde de cuivre 4,75
Il faut poser cet émail sur la porcelaine biscuitée et à une forte épaisseur ; on obtient ainsi un craquelé très beau. Pour avoir plus d'intensité, on peut commencer par recouvrir le fond de taches ou de marbrures de silicate ou
d'oxyde de cobalt; le turquoise se pose par-dessus le bleu qu'il entraîne plus ou moins dans ses coulures, et avec lequel il détermine ainsi la production d'effets très puissants. L'encastage doit être fait dans les piles les moins chaudes, en pied et avec courant d'air; pour le terrage, il faut proscrire l'alumine et employer uniquement du sable.
Une classe toute différente de couvertes est celle que, sous le nom de couvertes à coulures, nous avons composée pour produire des fonds colorés, marbrés et jaspés. Elles sont obtenues à l'aide d'oxydes colorants et de fondants rendus très fusibles par d'assez fortes proportions de borax, qui permettent d'abaisser jusqu'à 7 p. 100 leur teneur en alumine, sans chances de tressaillures. Nous avions ainsi composé une palette complète de couvertes colorées, mais l'expérience nous ayant prouvé que l'emploi de nos couvertes colorées ordinaires, avec interposition d'un ou de deux fondants incolores destinés à développer les coulures, donne le même résultat, nous l'avons supprimée pour simplifier le nombre de nos préparations.
Voici la composition de ces deux fondants incolores :
Fondant transparent.
Fondant opaque.
Pegmatiie. . .
Sable
Craie
Borax fondu
correspondant à :
Silice
Alumine
Alcalis
Acide borique Chaux
Applications des couvertes colorées. — Les couvertes colorées dont nous venons d'indiquer la préparation sont susceptibles d'applications nombreuses et variées.
On peut les utiliser soit en peinture sur fond blanc, soit en fonds destinés à recouvrir la pièce tout entière.
Voici pour le premier cas les différents genres auxquels nous les avons appliquées :
1° Peinture d'ornements, camaïeux ou polychromes, sur fond blanc, avec ou sans accompagnement de figures ou d'ornements en couleurs fixes sous couverte; le tout pouvant être enrichi de rehauts de pâtes.
2° -Ces mêmes genres de décoration enrichis par des effets de gravure dans la pâte ou de craquelés.
3° Ces mêmes genres de décoration enrichis d'émaux de moufle.
Dans le second cas, les couvertes colorées sont susceptibles d'emplois encore plus nombreux :
1° Citons d'abord les effets de gravure dans la pâte, sous couvertes très transparentes, comme les céladons, les turquoises et les teintes très claires : des rinceaux et des ornements délicats gravés à la pointe constituent un mode de décoration d'une grande finesse pour les pièces de petites dimensions.
2° Pour les pièces plus grandes, destinées à être vues à une certaine distance, les procédés de gravure doivent être modifiés : ce ne sont plus des traits fins qu'il faut adopter; il faut creuser des sillons profonds, former des reliefs très saillants, afin que l'émail s'accumulant clans les creux prenne par l'épaisseur de sa couche une coloration intense; les figures et les ornements modelés et sculptés dans la pâte acquièrent ainsi une valeur suffisante pour être nettement perçus à distance.
On peut enrichir de telles pièces avec des pâtes d'application sur ou sous la couverte.
3° Nous avons obtenu d'autres effets par le procédé suivant : on recouvre la pièce d'une couche uniforme de couverte intense ; sur cette couche on grave des ornements et des figures, de manière à retrouver la porcelaine blanche, et l'on applique, soit au pinceau aux endroits gravés, soit à l'insufflateur sur toute la pièce, une couche de couverte claire différente de la première; les ornements se détachent ainsi sur un fond plus intense : l'association du jaune et du noir, du brun et du noir, du bleu et du jaune, ou simplement de deux couvertes de même couleur mais d'intensités différentes, donne de beaux effets.
4° Lorsqu'on veut produire des objets décorés uniquement par des jeux de fonds, on peut employer le moyen suivant : on applique sur la pièce dégourdie une couche uniforme de couverte colorée, puis à l'aide d'un pinceau ou d'une éponge, on jette des marbrures ou des taches d'une autre couleur qui s'harmonise bien avec la première ; on recouvre le tout d'une couche mince de couverte incolore qui dégrade et modèle les tons, nappe les surfaces et les rend unies.
5° C'est pour cet emploi spécial que nous avons préparé les couvertes à coulures. Voici la manière de les utiliser : on pose sur la porcelaine dégourdie un fond uniforme d'une couverte colorée ordinaire, par dessus laquelle on applique une couche mince du fondant transparent (1); la pièce étant ainsi préparée est peinte avec des marbrures ou des jaspés de celles des couvertes colorées qui s'harmonisent le mieux avec le fond ; le tout est recouvert d'un nouveau glacis du fondant transparent qui mélangera intimement et entraînera les couleurs dans une sorte de
lave. Le fondant opaque (2) sert à produire des taches et des nuages blancs qui, habilement combinés aux autres effets, sur des fonds intenses, produisent des décors d'une grande richesse.
Ce moyen de décoration, simple et rapide, a été largement utilisé à la manufacture de Sèvres. On peut lui donner une grande valeur artistique et transformer les objets ainsi décorés en véritables bijoux par des applications d'ors ou d'émaux de moufles qui jouent le rôle de sertissures.
Nous l'avons également appliqué à la décoration des figurines et des bustes que Sèvres produit en grandes quantités sous la forme de « biscuits ». Les modelés et les creux peuvent être accusés par un patinage à l'aide d'oxydes colorants, de couvertes intenses ou de couleurs fixes; puis, en des endroits déterminés par la nature et la forme de l'objet, on applique des couches de fondant opaque; par dessus ces préparations, on pose à l'insufflateur une couche mince, d'abord de couverte colorée, puis de fondant transparent.
On obtient ainsi des effets que nous croyons absolument nouveaux; les objets de sculpture prennent sous ces glaçures riches et transparentes une chaleur et un éclat qui rappellent le jade et l'ivoire. C'est surtout avec les couvertes céladon et jaune que les meilleurs résultats ont été obtenus. Différant des figures en terre ou des faïences émaillées dont l'aspect est généralement froid, ces sculptures colorées ne rappellent en rien non plus les statuettes peintes, dont les couleurs opaques masquent la matière; elles se rapprochent davantage des pièces connues sous le nom de « blanc de Chine », dont l'émail, sous sa couche épaisse et grasse, laisse deviner une substance fine et transparente.
SUR LES PORCELAINES DITES CRAQUELÉES Par Ch. Lauth fit G. Dutailly (1).
On désigne sous le nom de craquelées des porcelaines dont la couverte est fendillée d'une façon régulière, de façon à former sur la pièce une sorte cle réseau.
La craquelure est plus ou moins serrée : souvent elle se présente sous la forme de lignes brisées, très distantes les unes des autres; souvent au contraire elle est très fine et ressemble à des sortes d'écaillés de poissons, ce qui lui fait donner, dans ce cas, le nom de truitée; les Chinois la colorent au moyen de la fumée ou de l'encre de Chine, ou encore avec diverses couleurs; elle constitue alors une véritable décoration qui, par sa variété et son imprévu, est très appréciée des céramistes.
Très fréquemment on voit, sur une même pièce, des zones de craquelé large à côté d'autres zones truitées et de parties parfaitement unies décorées en bleu sous couverte; la juxtaposition de ces différents effets montre que les artistes qui ont exécuté ces pièces sont maîtres de ces effets qu'on ne peut en conséquence attribuer à un hasard de fabrication.
H est vraisemblable qu'à l'origine ce n'étaient que des tressaillures, c'est-à-dire un véritable accident; l'étude patiente du phénomène l'a transformé et a permis de l'utiliser comme moyen de décoration.
Les craquelés sont d'autant plus appréciés qu'ils sont
(1) Génie civil, 24 et 14 avril 1888.
bien réguliers, que les mailles du réseau sont de même forme polygonale et non traversées par de longues lignes indépendantes, enfin que les fissures n'altèrent pas le glacé de la porcelaine, de telle sorle que la main ne perçoive aucune solution de continuité sur la surface de la pièce.
Nous avons recherché les conditions dans lesquelles il faut se placer pour obtenir le craquelé ; bien que le résultat de nos essais ne nous permette pas de donner une formule absolue, nous croyons que les règles que nous avons tirées de nos observations pourront utilement être consultées par les praticiens.
Le craquelé est dû à une différence entre le coefficient de dilatation de la couverte et celui de la pâte sur laquelle elle est appliquée; il résulte, en d'autres termes, de ce que la couverle, qui sous l'influence d'une température élevée s'est fondue à la surface de la pâte, ne prend pas pendant son refroidissement la même retraite qu'elle. Supposons qu'elle se contracte plus : on voit que, dans l'impossibilité où elle est de suivre le même mouvement que la pâte, elle se fissurera, se fendillera plus ou moins régulièrement; les vides qui se formeront ainsi pourront être remplis de couleur, et deviendront apparents; s'ils sont bien réguliers, ils prendront le nom de craquelé.
Comme nous l'avons dit plus haut, c'est une tressaillure, mais une tressaillure réglée ; c'est donc l'étude de cet accident qui doit donner le moyen d'obtenir le craquelé.
On peut dire d'une façon générale que la tressaillure se manifeste, soit lorsqu'une pâte et une couverte, dont les compositions ont été mises en harmonie, ne sont pas cuites au point voulu, soit lorsque la pâte et la couverte ne sont pas en accord parfait pour une température déterminée.
Il faut donc tenir compte de ces trois facteurs et étudier successivement leur influence.
Examinons d'abord Faction de la chaleur. Dans une cuisson normale de porcelaine, au moment où la température atteint son point le plus élevé, le chauffeur retire du four des témoins constitués par des fragments de matière identique à celle qui est à cuire et disposés de façon à pouvoir être facilement prélevés dans une pile.
Généralement on constate à cette première montre que la pâte commence à être transparente et que la couverte est bien glacée ; quelques instants après la prise de l'échantillon, il se forme des tressaillures qui sont l'indication d'un feu insuffisant. On continue donc à chauffer; une ou deux heures plus tard, un nouveau témoin retiré du four ne donne plus, au lieu d'un réseau de fendilles, que quelques tressaillures ; une nouvelle prolongation de feu est reconnue nécessaire, et on ne s'arrête que lorsque l'expérience a prouvé que le refroidissement ne détermine aucun accident. Ainsi, l'accord se fait petit à petit, sous l'influence de la chaleur, entre la pâte et la couverte; la combinaison des divers éléments qui forment la pâte se fait peu à peu, et au fur et à mesure que cette combinaison a lieu, le coefficient de dilatation de la pâte se modifie, jusqu'à ce qu'il soit devenu exactement celui de la couverte elle-même.
C'est du moins ce qui se passe lorsqu'il s'agit d'une couverte simple comme celle de Sèvres, formée, comme l'on sait, d'une seule substance. Comme en général la couverte est formée de plusieurs éléments, le phénomène est plus compliqué, puisque ce ne sont plus seulement les silicates de la pâte qui se transforment successivement, mais encore ceux qui constituent le mélange employé pour la couverte.
Dans l'un et l'autre cas, il est probable d'ailleurs qu'il se forme entre la pâte et la couverte une combinaison partielle et qu'au contact des deux il existe une zone intermédiaire de composition moyenne et déterminant une sorte d'homogénéité qui maintient l'équilibre.
La tressaillure n'est pas occasionnée seulement par un manque de feu ; un excès de feu la détermine également, et la raison en est facile à comprendre : si l'on prolonge la cuisson lorsqu'on est arrivé au point où les coefficients de dilatation de la couverte et de la pâte sont identiques, la structure intime de la pâte continue à se modifier; les éléments kaoliniques tendent de plus en plus à entrer en combinaison avec les fondants; de nouveaux silicates se forment, possédant d'autres propriétés physiques, et comme les mêmes réactions ne se passent pas dans la couverte, l'accord qui existait à un moment donné est rompu de nouveau.
Ces faits sont vrais non seulement pour les couvertes de grand feu, mais encore pour les émaux et les vernis de moufle qui sont fréquemment employés par les Orientaux et qui actuellement sont aussi entrés dans la pratique de la décoration de notre porcelaine nouvelle à Sèvres. L'accord n'existe entre ces émaux et la pâte à laquelle ils sont destinés que si elle a été cuite à une certaine température ; l'incuissonou une cuisson trop forte entraîne la tressaillure ou un autre défaut non moins grave, l'écaillage. Inversement, si, au lieu d'émaux homogènes avec la porcelaine, on emploie ceux qu'on a préparés en vue d'obtenir des craquelés, on constate que le truité, bien régulier lorsque l'émail est appliqué sur une porcelaine cuite dans les conditions voulues, devient défectueux lorsque la porcelaine n'a pas atteint ou a dépassé le point convenable.
En un mot le craquelé doit être considéré comme le résultat d'un fait momentané.
On serait peut-être porté à croire, d'après ce que nous venons de dire sur les couvertes de grand feu, qu'en arrêtant la cuisson très tôt, c'est-à-dire à la période où les tressaillures se manifestent encore, on aurait des porcelaines craquelées; ce serait une grande erreur. La porcelaine, à cet instant, n'est pas encore faite; la pâte est transparente il est vrai, bien qu'insuffisamment, mais la combinaison de ses éléments n'a pas eu le temps de se compléter, et la rupture des pièces serait certaine après le refroidissement, si l'on s'arrêtait à ce moment. Il faut absolument que la vitrification normale de la pâte soit obtenue ; il n'y a pas de porcelaine sans cela.
Mais en raison de ce fait que la production des tressaillures est en connexité absolue avec la température atteinte, la détermination très exacte des diverses circonstances et du point final de la cuisson est une condition nécessaire du succès pour obtenir des craquelés. Nous avons cru devoir nous étendre sur ce point, parce qu'à Sèvres, où la multiplicité des fabrications et la nature essentiellement variable des enfournements entraînent de grandes différences dans le mode de cuisson, nous avons dû recommencer nos essais un grand nombre de fois, pour n'avoir pas tenu un compte suffisant de ces variations.
Le point de cuisson étant bien fixé et arrêté, la pâte et la couverte étant convenablement réglées pour donner une porcelaine parfaite à cette température, il faut rechercher les modifications à introduire dans la marche normale pour obtenir le craquelé.
C'est uniquement par des changements dans la composition des matières à cuire que le but sera atteint; c'est
par un désaccord entre la pâle eL la couverle, désaccord qu'on doit réaliser tout en produisant de la porcelaine. On peut y arriver, soit en modifiant la composition de la pâte et en conservant la couverte normale, soit en modifiant la composition de la couverte et en conservant la pâle normale,
La seconde méthode est la plus commode; au point de vue industriel, elle nous paraît plus pratique, pour plusieurs raisons : la première, c'est que les recherches sur la composition d'un mélange destiné à cuire à une température fixe sont très complexes, en raison du grand nombre de qualités que l'on exige d'une pâte : plasticité, facilité de travail, blancheur, transparence, résistance à la déformation; la seconde raison, c'est que fréquemment on cherchera à juxtaposer le craquelé et la couverte normale ; en modifiant la pâte de façon à obtenir du craquelé avec la couverte ordinaire, on sera ultérieurement forcé de chercher une couverte qui ne craquelle pas sur cette nouvelle pâte : ce seront donc deux séries d'expériences au lieu d'une qu'il faudra poursuivre.
La pâte dont nous nous sommes servis dans nos essais est celle que l'on emploie actuellement à Sèvres pour la fabrication du biscuit; elle est essentiellement feldspathique et argileuse, elle ne renferme que peu de silice libre. Sa composition est représentée par les chiffres suivants :
Silice 66
Alumine 27
Alcalis 7
Cette pâte cuit aux environs de 1,350°, le point de cuisson de la porcelaine dure ordinaire étant d'environ 1,520°.
Les recherches faites pour transformer dans le sens
voulu la couverte normale qui sert à celte porcelaine ont été absolument empiriques ; en effet, si d'une façon générale on connaît les lois de la fusibilité des silicates multiples, on n'a aucune notion sur les rapports qui existent entre leur composition et leur coefficient de dilatation ; ce coefficient semble d'ailleurs varier avec la température à laquelle le silicate a été porté ; il est probable que la constitution chimique de ces silicates complexes se modifie avec les températures atteintes, par une répartition différente de la silice entre les bases avec lesquelles elle se trouve en contact. La connaissance de ces rapports n'aurait d'ailleurs que fort peu d'intérêt et d'importance dans le cas présent, parce que la couverte, se modifiant pendant la cuisson au contact de la pâte, ne possède plus finalement la même composition que celle dont on aurait auparavant et à grand'peine déterminé le coefficient de dilatation.
Dans tous les essais que nous avons tentés et malgré la persistance que nous y avons mise, nous n'avons pu obtenir de craquelé sans modifier un peu en plus ou en moins le degré de fusibilité de la couverte normale.
L'excès de fusibilité s'obtient par l'augmentation des alcalis; la diminution, par l'augmentation de la silice ou de l'alumine. Dans l'un et l'autre cas, on est obligé de modifier les rapports de tous les éléments constitutifs de la couverte; on ne pourrait, sans cela, obtenir un composé glaçant à peu près convenablement à la température de cuisson voulue ou qui ne se dévitrifie pas par l'effet d'un refroidissement lent.
L'excès de fusibilité de la couverte entraîne de nombreux inconvénients : la pâte est trop facilement attaquée ; la rupture des pièces est fréquente; si la couverte est
posée mince, elle peut être absorbée et ne glace plus; si on la pose épaisse, elle est exposée à couler au pied des vases, à former des bourrelets et à donner naissance à des craquelés très irréguliers, à cause de la différence des épaisseurs ainsi obtenues; enfin, ces couvertes fusibles sont très altérables; elles donnent fréquemment lieu, lorsqu'on les passe en moufle, à des pustules ou à du mat.
La méthode basée sur l'augmentation des éléments réfractaires est donc la seule convenable ; il est probable, d'ailleurs, que c'est celle que suivent les Chinois : leurs craquelés présentent en effet généralement une glaçure un peu moins parfaite que leurs couvertes ordinaires, ce qu'il est aisé de vérifier sur celles de leurs pièces où les deux genres de couvertes sont juxtaposés.
Nous trouvons à cette méthode plusieurs avantages : la pâte est très peu attaquée; la couverte n'est pas absorbée; on peut donc la poser très mince et, dans ces conditions, les chances de ruptures deviennent faibles; en effet, pendant la période du refroidissement, au moment où le retrait a lieu et où, sous l'influence de la différence de dilatabilité, le déchirement s'opère, la couverte, peu épaisse par rapport à la pâte, cède sans entraîner de fissures dans cette dernière.
C'est avec l'augmentation de la silice, correspondant aune diminution de l'alumine dans la couverte normale, que nous avons obtenu le craquelé le plus beau et le plus régulier.
Après divers tâtonnements, nous avons définitivement adopté, pour la pâte dont nous avons parlé plus haut, la couverte suivante :
Pegmatite 51,50
Sable 38,00
Kaolin 6,00
Craie 5,00
Lauth. 20
Voici le rapport des éléments qu'elle renferme, comparativement avec la couverte normale :
Couverte 1 Couverte
pour craquelés. normale.
Silice. 79,42 66,18
Alumine 11,89 14,55
Alcalis 5,81 3,55
Chaux 2,88 15,90
Comme on le voit, la silice est considérablement augmentée; le degré de fusibilité voulu a été maintenu par une forte diminution de l'alumine.
Avec l'augmentation de l'alumine, on arrive également à obtenir du craquelé ; en voici un exemple :
Feldspath 85,70
Sable 14,18
Kaolin 1,42
correspondant à :
Silice 69,92
Alumine 18,13
Alcalis 11,95
mais nous considérons cette dernière méthode comme moins avantageuse que la première ; le craquelé est moins beau et il nous a paru, de plus, que ces couvertes alumineuses entraînaient plus facilement que les autres la rupture des pièces sur lesquelles elles sont appliquées.
Que l'on adopte l'une ou l'autre méthode, il faut toujours, dans le calcul des modifications à introduire dans la composition de ces couvertes calcaires, considérer comme particulièrement favorable la substitution des alcalis à la chaux; l'expérience nous a montré qu'ils donnent un craquelé plus beau. Comme les alcalis apportent à une couverte plus de fusibilité qu'une quantité équivalente de chaux, on peut, en outre, dans le cas des
couvertes plus alumineuses, c'est-à-dire plus réfractaires, ne pas augmenter la proportion des bases. Dans l'exemple que nous avons choisi à dessein, on voit que la substitution des alcalis à la chaux a été complète; malgré la faible quantité d'alcalis et l'augmentation de l'alumine, le point de fusion est resté sensiblementlemême.
De l'ensemble des faits que nous avons observés non seulement sur la porcelaine dont il a été question jusqu'ici, mais encore sur une série d'autres produits que l'industrie privée avait bien voulu mettre à notre disposition, nous avons cherché à tirer une règle générale pour l'obtention du craquelé.
En comparant la composition des couvertes types pour une pâte déterminée et celle de ces mêmes couvertes modifiées pour donner du craquelé, on voit que ces dernières diffèrent du type correspondant par augmentation ou par diminution de l'alumine ; dans le premier cas, le degré de fusibilité nécessaire pour maintenir la glaçure est obtenu par une addition des autres bases; dans le second cas par une diminution de ces bases et par conséquent par une augmentation de la silice.
Bien que nous ayons adopté, comme nous l'avons dit plus haut, une pâte usuelle à Sèvres et que ce soit par une modification de la couverte que nous ayons cherché à fabriquer les craquelés, nous voulons indiquer les essais tentés en vue d'arriver au même résultat en partant au contraire d'une couverte déterminée. Nous avons entrepris ces expériences parce qu'à diverses reprises les pièces recouvertes de craquelé s'étaient fendues; il était rationnel d'attribuer ces accidents à la texture siliceuse de la pâte ; lorsqu'elle est combinée à sa couverte normale, elle présente le degré de résistance voulu, mais il
n'en est plus de même lorsque la couverte est craquelée, c'est-à-dire lorsque l'équilibre général est imparfait. Il y avait lieu d'essayer l'emploi de pâtes plus résistantes, en d'autres termes plus argileuses.
Nous avions également le désir de pouvoir adopter pour couverte la roche qui sert dans la fabrication de la porcelaine dure ordinaire de Sèvres ; l'emploi d'une matière naturelle est toujours préférable à celui de mélanges artificiels. L'expérience d'ailleurs nous avait montré que même au feu de porcelaine nouvelle, la pegmatite glace convenablement lorsqu'elle est appliquée sur une pâte appropriée qui en favorise la fusion.
Pour donner à des pâles plus argileuses, dont le point de cuisson est naturellement relevé, la possibilité de se transformer en porcelaine à la température voulue, il fallut y augmenter la proportion de feldspath ; sur de telles pâtes nous avons constaté que le craquelé s'obtient d'autant mieux que la pâte renferme moins de quartz.
Pour ne pas étendre davantage l'exposé de ces recherches, nous nous contentons de donner le terme extrême de la série des essais entrepris dans cette voie; il est représenté par la composition suivante :
Kaolin . . .
Feldspath Quartz. . .
correspondant à :
Pâte crue.
Pâte cuite.
Sable..., Alumine, Alcalis . .
Eau
L'émaillage des pièces destinées aux craquelés se fait
normalement; il est bon d'opérer par trempage plutôt que par insufflation ; l'épaisseur cle la couche de couverte doit être moyenne; elle influe sur les dimensions du craquelé, et ce n'est que l'expérience qui pourra renseigner exactement le fabricant sur ce point.
Si l'on veut obtenir du craquelé fin, il faut prendre l'une des formules que nous avons indiquées ; pour l'obtenir à mailles plus larges, on étend la couverte pour craquelé avec de la couverte normale ; plus cette addition sera importante, plus les mailles seront élargies.
Il est prudent de donner aux vases destinés à cette fabrication une épaisseur assez forte; on évitera ainsi toutes chances de rupture.
Si l'on veut, comme les Chinois le font, juxtaposer les couvertes craquelées et la couverte ordinaire, on procède par réserve ou enlevage; ou peut, à ce moment, peindre avec des couleurs de grand feu sur les parties non émaillées ; lorsque la décoration est terminée, on la laisse sécher et on la recouvre ensuite, au pinceau, ou à l'aide de l'insufflateur, de la couverte appropriée.
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Nomination de M. Lauth.
Paris, le 12 mars 1879.
Monsieur,
Je m'empresse de vous informer que sur ma proposition et par arrêté du 11 mars 1879, Monsieur le ministre vous a nommé administrateur de la manufacture nationale de Sèvres, en remplacement de M.L. Robert, admis àfaire valoir ses droits à la retraite.
Votre traitement est de 8,000 francs par an; il vous est alloué en outre une indemnité annuelle de 400 francs pour les frais de voyages motivés par le service (arrêté ministériel du 31 octobre 1871).
Vos allocations de chauffage et d'éclairage sont de 40 stères de bois, 120 kilogrammes d'huile et 40 kilogrammes de bougies par an; les fournitures sont faites en nature (arrêté ministériel du 24 novembre 1871).
Vous aurez la possession du pavillon de l'administrateur et des jardins qui l'entourent.
Veuillez agréer, Monsieur, l'assurance de ma considération très distinguée.
Le sous-secrétaire d'État des beaux-arts :
EdMOiND Turquet.
I bit-.
Acceptation de la démission de M. Lauth.
Palais-Royal, le 15 juillet 1887.
Monsieur l'administrateur, En réponse à votre lettre du 30 juin, j'ai l'honneur de vous annoncer que je viens de prendre un arrêté par lequel j'accepte
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votre démission d'administrateur de la manufacture nationale de Sèvres, et je vous nomme administrateur honoraire.
Je regrette vivement la détermination que vous avez prise, car j'espérais qu'avec un peu de repos l'état de votre santé aurait pu s'améliorer et qu'il vous aurait été possible de reprendre vos fonctions.
Votre retraite est d'autant plus regrettable qu'elle se produit à la veille de l'exposition de 1889, et que grâce à vous la manufacture nationale de Sèvres aurait affirmé une fois de plus sa vitalité et montré les progrès qu'elle avait réalisés sous votre impulsion.
Vous m'indiquez, il est vrai, que d'après l'état des travaux en cours d'exécution, notre grand établissement est en situation de remporter une nouvelle victoire en 1889: raison de plus pour regretter que vous ne soyez plus à sa tête lorsque le moment sera venu de rendre à chacun de ceux qui auront contribué à le maintenir au premier rang la justice qui lui sera due.
Agréez, Monsieur l'administrateur, l'assurance de ma considération très distinguée.
Le ministre de l'instruction publique, des beaux-arts et des cultes :
E. Spuller.
Allocution prononcée par M. Lauth le 17 mars 1879.
Messieurs,
Mon premier désir, en prenant en main la direction de la manufacture, a été de me mettre en rapport avec vous tous, de vous réunir ici pour vous dire quels sont mes sentiments et mes idées, et de saluer les hommes distingués dont je vais devenir le collaborateur; artistes, sculpteurs, chimistes, administrateurs, chefs de service et employés, sont, je le sais, des hommes de valeur, et c'est pour moi un honneur considérable d'être appelé à diriger leurs travaux. Je ferai tout mon possible pour m'en rendre digne, j'espère que de votre côté vous me faciliterez ma tâche par votre concours dévoué.
Le gouvernement, Messieurs, m'a appelé à ce poste à deux titres différents : il a choisi un chimiste, un républicain. Quoique
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la politique soit et doive demeurer étrangère à nos affaires, vous ne vous étonnerez pas de m'entendre dire que fermement attaché à nos institutions républicaines, dévoué à cette forme de gouvernement que je considère comme la seule possible, je désire qu'elle soit respectée et honorée ici; je ne demande à personne compte de ses opinions et de ses sentiments, je ne prétends enlever à personne regrets ou espérances ; mais les manifestations par des personnes attachées à un établissement national ne peuvent être et ne seront pas tolérées.
En choisissant un homme de science, en maintenant cette tradition, le gouvernement a montré son désir de voir le progrès scientifique être la base de notre fonctionnement et nul de vous ne me démentira lorsque je répéterai que le progrès est la seule raison d'être de notre existence et aussi la garantie de notre avenir.
L'exposition universelle de 1878 nous a montré, Messieurs, à côté des chefs-d'œuvre que vous avez produits et qui ont fait l'admiration du monde entier, les travaux de l'industrie privée tant en France qu'à l'étranger ; il serait puéril et dangereux de ne pas reconnaître leurs qualités. Si Sèvres a conservé sa vieille réputation, son éclat a diminué peut-être, non point parce qu'il fait moins bien qu'autrefois, mais parce que l'industrie privée fait mieux que naguère, et que, dès lors, la différence est moins éclatante.
Nous devons faire des efforts énergiques pour élever plus haut que jamais la réputation de notre célèbre manufacture; un établissement exceptionnel, privilégié comme celui-ci, doit toujours être hors de pair avec ses similaires; une manufacture d'État n'a point de concurrents, elle a des imitateurs, des élèves ; elle doit être un modèle.
îi ne m'appartient pas, en ce moment, de formuler des critiques; ce serait outrecuidant de ma part; peut-être cependant me permettrez-vous de dire que, si au point de vue de la fabrication peu d'observations en général sont formulées, l'approbation est moins unanime en ce qui conserne le côté artistique; j'ai entendu souvent reprocher à Sèvres de rester trop dans le convenu, le classique, quelquefois un peu raide, académique et froid : ne vous semble-t-il pas que nous pourrions faire des efforts dans un autre sens? n'y a-t-il donc dans la conception artistique rien en dehors des traditions suivies ? ne pourrions-nous, sortant des lignes convenues, aborder les idées nouvelles et aspirer
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au résultat qui ferait parler plus tard comme on parle aujourd'hui du style Louis XV, Louis XVI, du style de la république française de 1879 ou 80? J'ai trop de confiance dans le génie de mon pays, dans le talent élevé des hommes éminents qui m'entourent, pour que ce résultat laisse un doute dans mon esprit.
Comment pourrons-nous atteindre ce but? Tout d'abord, croyez-moi, par une confiance et une estime mutuelles ; il faut que nous soyons tous ici membres d'une même famille, animés d'un même sentiment, désireux de donner chacun dans la mesure de ses moyens, son concours entier, absolu au développement de notre manufacture; un but unique doit être présent à notre esprit, la prospérité de cette antique gloire nationale. Les luttes individuelles, les rivalités personnelles, les jalousies doivent disparaître si elles ont un autre mobile que celui de contribuer à la gloire de notre établissement; lorsqu'on a l'honneur d'être attaché à une fabrique nationale, on ne doit rechercher qu'une chose, c'est l'éclat de cette fabrique. Est-ce à dire que je veuille étouffer l'ambition personnelle ? loin de moi pareille idée. Je considère, au contraire, que l'émulation, que le désir de se faire remarquer sont excellents ; chacun de nous doit avoir cette ambition, et sans pouvoir vous dire encore par quelles mesures nous pourrons l'exciter, je puis vous affirmer que j'arrive ici avec l'intention bien arrêtée de donner à l'initiative personnelle la latitude la plus grande; je crois que c'est à cette indépendance d'idées, à cette liberté d'allures, que nous devons faire appel pour marcher de l'avant, et c'est d'elles que j'attends des progrès réels.
Donnez-moi quelques jours de crédit pour étudier vos différents services, pour modifier ce qui peut s'y trouver de défectueux, supprimer ce qui est superflu, augmenter ce qui est insuffisant et appliquer ces principes, seuls compatibles avec nos idées: justice pour tous, à chacun selon son mérite. J'ai la confiance que le gouvernement ne nous refusera pas son concours, qu'il nous aidera à terminer rapidement nos nouveaux bâtiments, et que si nous marchons dans la voie du progrès, il s'empressera de nous accorder des augmentations justifiées de crédit.
Pour arrivera ces résultats, Messieurs, j'ai besoin de votre confiance ; vous reconnaîtrez avec moi qu'une direction unique doit présider à vos travaux, qu'une discipline sévère, nécessaire partout où un grand nombre d'hommes sont réunis, doit régler nos rapports, et que s'il est indispensable, pour laisser à l'initiative individuelle toute son activité, de lui donner une large part d'in-
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dépendance, il est nécessaire également que tout soit réglé, coordonné et réuni dans les mains de votre directeur, qui est chargé d'harmoniser vos différents services. J'entreprends avec ardeur, avec confiance en vous, une tâche peut-être lourde pour moi ; j'ai la ferme volonté de ne pas laisser péricliter, entre mes mains, une industrie glorieuse pour notre pays ; j'ai accepté la succession des Brongniart et des Regnault ; vous tous, amis comme moi de la république, vous m'aiderez à accomplir cette tâche et à faire triompher les idées que j'ai toujours défendues : Travail, justice, liberté !
A l'œuvre maintenant, Messieurs, et séparons-nous en prononçant le cri national : Vive la République (1) !
Allocution de M. Lauth, au banquet offert par le personnel de la manufacture, le 6 septembre 1879.
Messieurs,
Avant de répondre aux paroles si gracieuses de M. Salvetat et de M. Lucas, permettez-moi, ainsi que cela est l'usage dans tous les pays libres, de porter un toast au chef du gouvernement que nous servons, au représentant le plus élevé du suffrage universel, à M. Grévy, président de la République française!
Et maintenant laissez-moi vous dire, Messieurs, combien je suis touché du témoignage de sympathie que vous me donnez aujourd'hui et qui restera pour moi l'un des plus précieux souvenirs de mon existence ; rien ne pouvait m'être plus agréable, m'aller plus au cœur, m'inspirer plus de confiance pour l'avenir, que cette réunion intime offerte spontanément par vous à celui qui vient d'être appelé à l'honneur de diriger vos travaux ; honneur périlleux à coup sûr, si je ne me voyais entouré de ceux qui, avec leurs devanciers, ont porté si haut et si loin la gloire de Sèvres.
Sèvres, nom presque inconnu il y a un siècle, pauvre petit village que les courtisans de Versailles traversaient naguère sans tourner la tête, fréquenté par quelques rares amants de la nature qui venaient chercher la paix et la tranquillité sous ses
(1) Libéral de Seine-et-Oise, 22 mars 1879.
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ombrages charmants ! Qui donc a fait que ce nom soit aujourd'hui répandu dans le monde entier ? Qui donc a fait que jusqu'aux confins les plus reculés de l'extrême Orient, ce nom soit aimé, respecté, envié ? Qui, sinon vous et les vôtres, dont le travail, l'intelligence, la science et l'art ont créé cet admirable établissement?
Travailleurs émérites, savants illustres, artistes incomparables, je vous salue. C'est à vous, Messieurs, que je bois!
Le passé nous lègue, Messieurs, un héritage de gloire que nous ne laisserons pas péricliter entre nos mains.
M. Salvetat agitait à l'instant la question de savoir s'il est plus avantageux pour la manufacture d'être dirigée par un artiste ou par un homme de science ; ma présence ici vous fait connaître mon sentiment sur ce point : je n'hésite pas à dire qu'un établissement comme le nôtre doit avoir à sa tête un homme de science. Je n'ignore pas qu'on a dit et répété à satiété qu'au point de vue de la fabrication, Sèvres est incomparable et que nul établissement au monde ne peut lutter avec ses produits ; est-ce à dire que nous n'ayons plus rien à trouver? ne voyons-nous pas au contraire à chaque instant les accidents les plus imprévus déjouer l'habileté pourtant si éprouvée de M. Milet, dont les nombreux services rendus à la manufacture sont présents à votre esprit? Ne savons-nous pas que ces couvertes transparentes et colorées si admirables sur les porcelaines de Chine sont encore inconnues ici ?
Que ces émaux si purs et si éclatants ne peuvent s'appliquer à notre porcelaine dure?
Que notre palette de grand feu est d'une pauvreté désolante?
Tous ces faits et bien d'autres encore restent à l'état de problèmes, devant lesquels vous, Messieurs les artistes, vous êtes impuissants, exposés à des critiques que votre merveilleuse habileté ne peut anéantir parce que cela n'est pas de votre domaine ; vous le voyez, la chimie vous doit encore beaucoup; tourmentez-nous donc, exigez de nous que nous vous donnions des moyens nouveaux, ne nous laissez ni trêve ni repos. Dans quelques jours déjà, je l'espère, nons assisterons à la réalisation d'une idée qui préoccupe depuis de longues années l'éminent savant qui m'a souhaité tantôt une bienvenue dont je suis encore tout ému, et il m'a autorisé à vous promettre l'heureuse venue au monde d'une porcelaine nouvelle, qu'en attendant, nous avons déjà baptisée : vous me permettrez de souhaiter longue vie et prospérité à la porcelaine Salvetat.
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Jusqu'à l'éclosion toujours et forcément lente de ces nouveautés, servez-vous des moyens qui sont à votre disposition, en variant vos effets ; créez des types, des genres nouveaux, ou, à défaut d'inventions, copiez ces admirables modèles de l'art grec, de la Renaissance, de l'Orient, que M. Champfleury tient à votre disposition et dont il vous expliquera, avec son aimable érudition, les caractères et la valeur.
Si je suis porté, comme vous le savez, à vous demander plus de décoration et moins de peinture que par le passé, ce n'est pas pour sacrifier au goût du jour; je crois, au contraire, que telle est la vraie voie de la céramique. Votre talent et votre habileté, Messieurs, sauront donner à ce genre nouveau tout l'éclat désirable, et vous y réussirez mieux que personne.
J'ai vu que plusieurs d'entre vous ont compris ces idées et commencent à les appliquer : M. Barré, dont je regrette l'absence force et auquel j'envoie d'ici un cordial salut, m'affirme que beaucoup d'autres cherchent également à entrer dans cette voie; je vous remercie pour votre bonne volonté, je ne doute pas de votre réussite.
Comment pourrait-il en être autrement, d'ailleurs, avec une direction artistique confiée aux mains de M. Carrier-Belleuse dont le monde entier admire le grand talent et la fécondité inimaginable?
Vous le voyez, Messieurs, l'avenir est à vous ; les critiques si amères et si injustes quelquefois, qu'on a formulées contre la manufacture, ne pourront se renouveler, et leurs auteurs reculeront devant vos efforts. Soyez convaincus d'ailleurs que l'administrateur de Sèvres saura défendre votre honneur et vos intérêts; et lorsque vos découvertes, vos travaux, vos conceptions auront fait éclater au grand jour les services que peut rendre à notre industrie nationale un établissement comme le nôtre, personne n'osera plus prononcer le mot de suppression de la manufacture.
Vous savez tout l'intérêt que M. le ministre des beaux -arts porte à vos succès ; sa bienveillance ne vous fera pas défaut et son intelligente activité nous mettra bientôt à même, je l'espère, en terminant la manufacture, d'améliorer vos travaux, de faciliter nos rapports et de rendre pour tous la vie plus facile.
J'envisage donc l'avenir sans crainte; l'estime que vous me témoignez, l'amitié que beaucoup d'entre vous m'ont offerte et que j'ai acceptée avec reconnaissance, me donnent le courage dont j'ai besoin pour poursuivre notre but; nous l'atteindrons, j'en ai
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la certitude, par une confiance mutuelle (et la présence de l'excellent M. Renard à la tête de son département contribuera toujours à vous l'inspirer), par la conviction que le travail honnête et assidu sera toujours récompensé sous mon administration républicaine, par l'union enfin de tous nos efforts.
C'est à cette comunauté d'idées, Messieurs, que nous devrons le succès, et c'est pourquoi je vous convie à vous joindre à moi pour boire ici à Y Union des travailleurs de la manufacture.
Sèvres, le 26 mars 1879.
Note relative aux publications faites par les chefs de
service.
L'administrateur informe MM. les chefs de service qu'il est chargé par M. le sous-secrétaire d'État des beaux-arts de les prévenir qu'ils aient à s'abstenir à l'avenir de faire paraître aucune publication touchant la manufacture sans que cette publication ait été préalablement soumise à l'administrateur.
L'administrateur : Ch. Lauth.
Sèvres, le 28 juin 1883.
Règlement du moulin.
Art. 1er. — Le moulin doit être ouvert et fermé par le contremaître du moulin. Celui-ci doit, seul, retirer les clefs du tableau placé chez le concierge ; il est chargé de les y remettre à la fin de chaque période de travail.
En cas de maladie ou d'absence du contre-maître, le soin de l'ouverture et de la fermeture revient au plus ancien ouvrier.
Art. 2. — L'entrée du moulin est formellement interdite aux personnes étrangères aux travaux qui s'y exécutent.
L'état des personnes autorisées à y pénétrer sera dressé chaque année par le chef du département. Au cas où une personne
RÈGLEMENT DE L'ATELIER DE POLISSAGE
non mentionnée sur cet état serait rencontrée au moulin sans une autorisation spéciale de l'administrateur ou du chef du premier département, une amende serait infligée au contre-maître du moulin.
Art. 3. — La mise en marche de la machine ne se fera qu'après trois coups de sifflet donnés par le chauffeur. Le contremaître lui fera savoir, par trois coups de cloche, qu'il peut se mettre en marche.
Art. 4. — L'arrêt se fera après deux coups de cloche auxquels le chauffeur répondra par deux coups de sifflet.
Art. 5. — Aucune pesée ne pourra se faire sans la présence du chef du département ou d'une personne désignée à cet effet.
Art. 6. — Aucune matière ne sera broyée au moulin sans un ordre écrit du chef du premier département.
Art. 7. — En cas d'accident de personnes, de matériel ou de matières, le contre-maître du moulin devra en aviser au plus vite le chef ou le contre-maître du premier département.
Art. 8. — La porte située entre le moulin à porcelaine et le moulin à cazettes ne sera jamais ouverte et ne devra, en aucun cas, servir de passage.
L'administrateur : Ch. Lauth.
Sèvres, le 29 juillet 1884.
Règlement de l'atelier de polissage.
Les jours de défournement, [les polisseurs doivent se tenir aux fours, tant pour le désencastage et le transport des pièces que pour le transport des cazettes.
Aussitôt que Tordre en est donné par le chef ou, à son défaut, parle contre-maître de la fabrication, la fournée est transportée au moulin. Les polisseurs devront toujours consulter le chef au sujet de l'ordre à suivre dans le polissage des pièces.
Une heure avant la cloche du soir, les polisseurs sont autorisés à se tenir à la disposition de l'agent comptable et du chef du deuxième département pour l'enlèvement des taches et autres menus travaux pressés.
Aucun travail de longue durée ne pourra être entrepris par Lauth. 21
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les polisseurs sans une autorisation écrite du chef de service qui s'entendra avec ses collègues pour désigner le moment où ce travail devra se faire.
L'administrateur : Ch. Lauth.
YII
Sèvres, le 26 mars 1879.
Création d'un livre de fabrication.
L'administrateur ayant remarqué que, dans les documents que lui a remis son prédécesseur, il n'existe aucun registre contenant l'énoncé des procédés de fabrication actuellement appliqués à la manufacture, ou pouvant faire connaître, étape par étape, tous les progrès accomplis, décide que cette lacune doit être comblée.
En conséquence, un livre de fabrication sera ouvert dans lequel chaque chef de service indiquera, en prenant pour point de départ la dernière édition de Brongniart annotée par M. Salvetat, les modifications ou les perfectionnements qui auront été introduits depuis cette époque, dans la manufacture.
Cette manière de faire aura pour effet d'établir nettement quelle est, à l'heure actuelle, la situation technique de l'établissement.
Tous les perfectionnements apportés à l'avenir par chaque chef de service, seront signalés au fur et à mesure par leurs auteurs qui, à cet effet, remettront à l'administrateur, pour être transcrite sur le registre de la fabrication une note détaillée indiquant le procédé découvert et, en même temps, un échantillon à l'appui, qui sera numéroté et classé au musée.
L'administrateur : Ch. Lauth.
Sèvres, le 8 avril 1879.
Règlement relatif aux dessins pour la fabrication et la
décoration.
L'administrateur désirant assurer la stricte rentrée au musée
RÈGLEMENT DE LÀ BIBLIOTHÈQUE
des modèles de toutes sortes commandés pour les travaux de la manufacture nationale de Sèvres, tels que dessins, peintures à l'huile, objets de ronde bosse, planches gravées, poinçons en acier pour l'émaillage, afin d'assurer l'exécution des règlements qui placent tous ces modèles sous la garde et la responsabilité du conservateur des collections ;
Décide :
Tous les dessins de fabrication sans exception, qui auront été exécutés ou qui auront servi à MM. les artistes pour l'exécution d'œuvres d'art, devront faire retour aux archives du musée, où ils seront classés par les soins de M. le conservateur des collections, chargé de faire appliquer cette décision.
L'administrateur : Ch. Lauth.
Sèvres, le 1er avril 1879.
Règlement de la bibliothèque.
L'administrateur arrête les dispositions suivantes relatives à la bibliothèque de la manufacture de Sèvres :
Art. 1er. — La bibliothèque de la manufacture de Sèvres est ouverte à tout le personnel ainsi qu'aux élèves de l'école de dessin, de neuf heures du matin à cinq heures en été, de neuf heures du matin à quatre heures en hiver, dimanches et fêtes exceptés.
Art. 2. — Il ne sera communiqué qu'un ouvrage à la fois.
Art. 3. — Il est interdit aux dessinateurs, à moins de permission spéciale, de calquer, de copier à l'encre ou en couleur d'après les gravures et ouvrages à figures.
Art. 4. — Tout lecteur qui aurait endommagé volontairement un livre ne serait plus admis à travailler dans la bibliothèque.
Art. 5. — Les personnes étrangères à l'établissement ne sont admises à faire des recherches et à dessiner dans la bibliothèque qu'après autorisation préalable de l'administrateur ou du conservateur, et signature de leur nom et adresse sur le registre d'inscription des ouvrages donnés en communication.
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Art. 6. — Il ne sera prêté de livres qu'exceptionnellement, à moins d'une attestation d'un chef de service témoignant de la nécessité du prêt.
Art. 7. — Le prêt ne portera que sur un ouvrage à la fois et pour un délai qui ne pourra excéder quinze jours, mais qui sera susceptible de renouvellement.
Art. 8. — Dans aucun cas, il ne sera prêté de dictionnaires biographiques ou bibliographiques, de revues et magazines illustrés, d'ouvrages, mémoires, brochures, documents ayant trait à l'histoire des arts céramiques.
Art. 9. — Il est rigoureusement interdit d'emporter hors de la manufacture des livres prêtés.
Art. 10. — Tout ouvrage égaré ou détérioré par le fait d'un emprunteur sera racheté à ses frais.
Art. 11. — Le conservateur du musée fera rentrer, dans le délai de quinze jours, tous les ouvrages sortis de la bibliothèque depuis 1877.
L'administrateur : Ch. Lauth.
Sèvres, le 23 juin 1879.
Délimitation des attributions du chef des fours et pâtes et du chef du laboratoire.
L'administrateur, considérant que les attributions relatives au service des fours et pâtes et à celui du laboratoire et des moufles ne paraissent pas être suffisamment délimitées;
Considérant que la confusion qui en est résultée quelquefois a occasionné des dissensions et des troubles dont il importe d'éviter le retour ;
Considérant en effet que le progrès, qui est la loi même de l'existence de la manufacture, ne peut être obtenu que par une entente et une harmonie parfaites entre tous les chefs de service;
Règle ainsi qu'il suit les rapports qui devront exister entre eux sur quelques-uns des points actuellement en litige :
1° Approvisionnement des matières premières.
L'approvisionnement des matières premières nécessaires à la gazetterie et à la confection des pâtes à porcelaine se fera
comme par le passé à la diligence du chef des fours et pâtes qui provoquera, de la part des fournisseurs, des envois d'échantillons.
L'essai empirique des matières premières étant en général insuffisant, ces échantillons seront analysés par le chimiste chef des moufles, toutes les fois que l'administrateur jugera les analyses utiles.
Le résultat des essais empiriques ou analytiques sera soumis au jugement d'une conférence avant toute livraison aux ateliers de façonnage.
2° Les pâtes seront analysées toutes les fois que les résultats de la cuisson laisseront quelques doutes relatifs à la composition normale qu'elles doivent avoir.
3° Pâtes colorées. — La préparation des pâtes colorées continuera, ainsi qu'il a été établi le 26 juillet 1849, à être faite sous la direction du chimiste.
4° Pâte tendre. — La fabrication de la pâte tendre sera dirigée par le chef des fours et pâtes, d'après les formules écrites fournies par l'administrateur.
5° Cuisson. — Pour le passage au four des essais, creusets ou matières préparées provenant du laboratoire, le chimiste s'entendra avec le chef des fours et pâtes, auquel il remettra une note indiquant les places les plus convenables pour ces objets
6° Moufles, creusets, etc. — L'assortiment des moufles sera toujours tenu au complet; elles seront déposées dans un endroit spécial. Les demandes de moufles, de creusets, mortiers et moulins seront remises à l'administrateur qui les fera transcrire sur le livre des commandes.
7° Les indications précédentes ne restreignent en rien la liberté donnée aux chefs de service de faire tous les essais qui leur paraîtront utiles pour la manufacture dans les diverses branches de sa production. Pour ces essais, chaque fois qu'un résultat nouveau aura été présenté à la conférence et reconnu par elle, il sera soumis à une expérimentation en grand sous la direction de l'inventeur.
La responsabilité du chef de service, en ce qui concerne ses attributions propres, ne commencera que lorsque les essais contradictoires auront amené d'une façon complète les résultats annoncés.
L'administrateur : Ch. Lauth.
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Sèvres, le 27 octobre 4880.
Conservation des moules, modèles, dessins, planches, plâtres, etc., etc.
L'administrateur, vu le règlement du 1er juillet 1840, concernant les modèles et les moules, et signé Brongniart ;
Vu le règlement du 7 avril 1879, concernant les dessins et signé Lauth ;
Arrête :
Art. 1er. — Les collections des moules, planches gravées, couleurs et pâtes colorées, modèles en cire, en terre, en bronze, dessins, dont la conservation incombe actuellement au conservateur du musée et des collections, sont réparties en deux groupes : le premier comprend les objets qui peuvent être envisagés comme instruments de travail (moules, planches gravées, couleurs, plâtres pour les élèves de l'école) ; le second comprend les modèles de tous genres qui servent exclusivement de types.
Art. 2. — La conservation de ces diverses collections incombe à chacun des fonctionnaires dans le service duquel elles sont employées et qui en devient responsable :
Les moules rentrent dans le service du chef des fours et pâtes;
Les planches gravées, les couleurs et les pâtes colorées, dans le service du chef de l'atelier des peintres ;
Les objets divers servant à renseignement des élèves de l'école,, dans le service de l'agent comptable ;
Les dessins de décoration, les modèles de tous genres en terre cuite, en plâtre, en bronze, etc., dans le service du conservateur du musée et des collections.
Dans ce dernier service sera comprise également une collection des dessins de fabrication réduits pour en faciliter la garde. Chaque dessin nouveau sera donc remis au conservateur du musée ; pour les dessins anciens, la collection en sera faite le plus tôt possible.
Art. 3. — Un inventaire méthodique de chaque collection sera
RÈGLEMENT CONCERNANT LES ANALYSES DES MATIÈRES
dressé et tenu à jour; aucun ajournement ne sera toléré pour l'enregistrement à l'inventaire des pièces qui doivent y figurer. — L'inscription au livre d'inventaire mentionnera le nombre de pièces composant l'ensemble de chaque objet, sa marque spéciale et la place qu'il occupe dans les collections. D'autre part, ces diverses pièces seront elles-mêmes étiquetées et la plus importante d'entre elles relatera la quantité de fragments qui en composent l'ensemble. — Cet inventaire sera soumis à l'administrateur à la fin de chaque année.
Art. 4. — L'entrée et la sortie des objets comprenant ces diverses collections sont réglées comme il suit : — Au moment où un objet entrera dans une collection, le chef de service l'inscrira sur le livre d'inventaire ; cette seule inscription suffît pour le rendre responsable. Pour la sortie, il sera ouvert un registre de prêt; la pièce empruntée sera délivrée sur un bon signé d'un chef de service, et l'employé auquel elle sera remise constatera par sa signature sur le registre de prêt, sa prise de possession. — Au moment de la rentrée la case où le prêt sera mentionné devra être barrée.
Art. 5. — Les livres d'inventaire seront présentés à la signature de l'administrateur à la fin de la présente année.
L'administrateur : Cn. Lauth.
Sèvres, le 26 mars 1879.
Règlement concernant les analyses des matières premières.
L'administrateur, considérant que des analyses sont indispensables pour contrôler et diriger la marche de la fabrication, décide que l'on reviendra aux usages de Brongniart et qu'à l'avenir on fera faire des analyses fréquentes des pâtes et des couvertes.
L'administrateur décide, en outre, que la pâte présentement en service sera analysée. M. Milet, chef du service des fours et pâtes, fera fabriquer une pièce avec la pâte provenant de la masse en travail. Cette pièce sera divisée en trois portions : l'une devant rester à l'état cru, l'autre dégourdie au globe et la troisième
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à l'état de biscuit au grand feu. Les trois portions de cette pièce seront soumises à l'analyse chimique.
L'administrateur décide également que tous les kaolins lavés et les sables broyés existant au moulin seront analysés en vue de constituer à nouveau des pâtes à porcelaine dure, suivant le type de composition chimique, et de plus, que la roche broyée dite pegmatite servant à la couverte subira la même opération, pour que l'on puisse s'assurer de la constance de sa composition.
L'administrateur : Ce. Lauth.
Sèvres, le 10 septembre 1879.
Contrôle des pièces de sculpture.
L'administrateur, considérant qu'à diverses reprises on a constaté que le travail des mouleurs répareurs était insuffisamment contrôlé au point de vue artistique et même au point de vue purement technique ;
Que cet état de choses peut entraîner des imperfections ou des accidents irrémédiables, si les pièces sont cuites avant d'être visitées par un artiste compétent ;
Arrête :
Toute pièce devra, avant la cuisson, être soumise par le répareur à l'examen d'un artiste sculpteur.
M. Dammouse est chargé de cet examen.
L'administrateur : Ch. Lauth.
Sèvres, le 29 octobre 1879.
Contrôle des pièces passant d'un atelier à un autre.
L'administrateur, considérant, en présence des accidents qui ont, dans les derniers défournements, frappé presque toutes les
CONTROLE DE LA FABRICATION
pièces de biscuit et les pièces décorées, qu'il est indispensable pour l'avenir de pouvoir déterminer à qui incombe la responsabilité de pareils accidents et en éviter ainsi le retour, qu'en effet, si quelques-uns d'entre eux peuvent être attribués aux difficultés inhérentes à la fabrication, la plupart résultent du manque de soins ou d'une étude insuffisante des procédés ;
Considérant, d'autre part que, pour réaliser des progrès, il est nécessaire de préciser l'état actuel des procédés employés à la manufacturent que malgré la demande réitérée qu'en a faite l'administrateur depuis six mois, aucun document de ce genre ne lui a été remis;
Considérant enfin que l'analyse des matières premières employées, seule garantie efficace de la régularité des opérations, n'a pas encore été remise à l'administrateur malgré ses demandes ;
Arrête :
Art. 1er. — Aucune pièce décorée ou destinée à l'être ne passera d'un atelier dans un autre sans avoir été préalablement examinée par le chef de service ou, à son défaut, par le chef d'atelier ; un reçu constatant son état parfait sera signé de la partie prenante ou du chef de service ; ces divers reçus accompagneront la pièce jusqu'au moment où elle entrera en magasin.
Art. 2. — Avant chaque enfournement, un état des pièces qui devront être cuites sera soumis à l'administrateur.
Art. 3. — Aucune pièce importante ne sera admise au four avant qu'une pièce sinon identique, du moins très voisine comme fabrication ou comme décoration n'ait démontré la probabilité de la réussite.
Art. 4. — La description exacte des procédés et des recettes employés à Sèvres et non indiqués dans la dernière édition de Brongniart ou dans les deux registres de la manufacture sera remise entre les mains de l'administrateur le 15 novembre prochain.
Art. 5. — A la même époque devra lui être remise l'analyse des matières premières servant à la fabrication de la porcelaine.
L'administrateur : Ch. Lauth.
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XIV bis.
Sèvres, le 23 mars 1887.
Circulaire à MM. les chefs de service.
Les résultats constatés à la suite de notre dernier défournement ont appelé de nouveau mon attention sur les accidents qui arrivent malheureusement si souvent dans les diverses phases de nos opérations.
J'ai pris, à la date du 29 octobre 1879, un arrêté dont vous voudrez bien relire le texte afin d'y conformer votre conduite. Il me paraît nécessaire de le compléter par d'autres dispositions.
Aucune pièce ne devra subir l'épreuve du feu sans que des échantillons, en nombre suffisant, aient été obtenus pour que nous ayons la certitude que les procédés employés donnent le résultat espéré. — Pendant la période d'exécution des pièces, vous veillerez personnellement à ce qu'aucune modification ne soit apportée au procédé adopté sur le vu des échantillons, et vous m'aviserez sans retard des infractions qui seraient apportées à cette règle. — S'il est démontré que malgré ces prescriptions une partie quelconque du programme arrêté a été modifiée au cours de l'exécution, l'auteur de cette modification sera responsable des accidents qu'elle aura pu entraîner et devra remplacer la pièce compromise ou perdue en donnant à la manufacture, en dehors des heures réglementaires, le temps nécessaire pour cela. Une retenue ou une diminution d'appointements pourra également être la conséquence d'un manquement à la règle établie.
Vous voudrez bien donner connaissance de cette décision au personnel qui est sous vos ordres ; il comprendra, je n'en doute pas, que nous devons, dans une fabrication si délicate déjà par elle-même, chercher à écarter toutes les chances d'insuccès et que ces mesures me sont imposées aujourd'hui en vue de la réussite de notre exposition de 1889. L'existence de la manufacture dépend de cette épreuve.
L'administrateur : Ch. Lauth.
ORGANISATION DES CONFÉRENCES ADMINISTRATIVES
Sèvres, le 17 mars 1879.
Organisation des conférences administratives.
L'administrateur, considérant qu'il est indispensable que les conférences aient lieu régulièrement et fréquemment, décide qu'elles auront lieu hebdomadairement à la manufacture, les mercredis matin à 9 heures.
Elles auront pour but de mettre les différents chefs de service en présence les uns des autres, d'étudier en commun la marche de la fabrication, les progrès qui pourront y être réalisés, tant au point de vue technique proprement dit qu'au point de vue de la décoration. — Les rapports qui naîtront de ces réunions, qui constituent une sorte de conseil de famille, devront amener, entre tous les services, une harmonie reconnue indispensable au progrès qui est le but de la manufacture.
Dans ces mêmes conférences, on examinera comme par le passé, les rentrées; on fera les appréciations et on contrôlera les livres des différents chefs de service.
L'administrateur : Ch. Lautii.
Sèvres, le 1er octobre 1879.
Organisation du service de surveillance générale.
L'administrateur, considérant qu'il est nécessaire d'organiser un service de surveillance générale qui permette en toute éventualité de prendre les dispositions urgentes que les circonstances imposeraient, arrête ce qui suit :
Art. 1er. — Les employés supérieurs qui composent la conférence sont tous appelés à être de garde, chacun à son tour, pendant une semaine, dans l'ordre suivant :
M. Renard, agent comptable;
M. Champfleury, conservateur;
DOCUMENTS ADMINISTRATIFS
M. Milet, chef des fours;
M. Barré, chef des peintres;
M. Salvetat, chimiste, chef des moufles.
La garde commencera le lundi à 8 heures et finira le lundi suivant.
Art. 2. — Le chef de garde remplacera l'administrateur pendant son absence; il ouvrira les lettres ou paquets administratifs qui lui seront adressés et pour lesquels on demanderait une réponse immédiate ; il aura la police de tous les ateliers; il commandera dans les cas d'incendie et sera chargé du maintien de l'ordre.
Art. 3. — En cas d'incendie ou d'événement quelconque nécessitant la présence du chef de garde, le surveillant de la grille le fera prévenir immédiatement.
Art. 4. — Le chef de garde qui ne se trouvera pas à son poste sera responsable des conséquences pouvant résulter de son absence.
Art. 5. — Tous les samedis, le secrétaire de l'administration remettra à l'administrateur le nom du chef de garde et le fera en même temps afficher chez le surveillant de la grille. 11 préviendra par lettre le chef de service dont le tour de garde est arrivé.
Art. 6. — Le chef qui serait empêché de remplir son tour de garde pourra se faire remplacer par an de ses collègues à son choix, mais il sera tenu d'en informer l'administrateur et le surveillant de la grille.
Art. 7. — Un homme de service se tiendra à la disposition spéciale du chef de garde. Il ne pourra quitter la manufacture que pour un temps très limité et devra indiquer au surveillant de la grille l'endroit où il se trouve.
L'administrateur : Ch. Lauth.
Sèvres, le 14 novembre 1879.
Arrêté organisant les rondes de nuit.
L'administrateur, considérant qu'il est nécessaire pour la sécurité de la manufacture, d'y exercer pendant la nuit une surveillance régulière ;
ORGANISATION DES SERVICES CONTRE L'INCENDIE
Arrête :
Art. 1er. — Un service de rondes de nuit est organisé à partir du 15 novembre 1879.
Art. 2. — Ce service aura pour but, notamment de vérifier si aucune cause d'incendie n'existe dans les bâtiments; de veiller à l'allumage et à l'extinction des becs de gaz; d'éviter l'entrée dans la manufacture de toute personne qui n'y aurait pas son domicile.
Art. 3. — Le contrôle de ce service aura lieu au moyen de sept boîtes de pointage placées aux endroits suivants : 1° Bâtiment de l'agence, 2° Pavillon de l'administrateur, 3° Musée, porte du milieu, 4° Porte du bâtiment principal (côté nord), 5° Centre du corridor de l'atelier des sculpteurs, 6° Centre du corridor de l'atelier des peintres, 7° Bureau de distribution.
Art. 4. — Le veilleur devra pointer ces boîtes à 10 heures du soir, à 1 heure et à 4 heures du matin.
L'allumage et l'extinction des becs de gaz se fera d'après des instructions spéciales données tous les mois par l'agent comptable.
L'administrateur : Ch. Lauth.
Sèvres, le 4 octobre 1883.
Arrêté organisant un service de pompiers à la manufacture.
Art. 1er. — Il est établi à la manufacture de Sèvres un service de pompiers.
Art. 2. — Ce service comprend un sergent, un caporal et six pompiers.
Art. 3. — Tous les quinze jours à partir du 15 octobre 1883, une manœuvre de deux heures aura lieu sous la surveillance du commis principal.
Art. 4. — M. Giguet, fumiste, est nommé sergent ; il aura à ce
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titre une gratification annuelle de quarante francs. M. Parnet, ancien caporal des pompiers dè Paris, est nommé caporal.
MM. Conteville, Bodon, Veillard, Hasenmayer, Goliard et Hanry sont nommés pompiers. Ils recevront chacun une gratification annuelle de trente francs.
Art. 5. — M. Parnet est chargé, d'accord avec M. Giguet, de l'instruction des pompiers, du matériel et du service des eaux en général.
En raison de ces fonctions, il sera logé à la manufacture.
L'administrateur : Ch. Lauth.
Sèvres, le 4 octobre 1883.
Règlement en cas d'incendie.
Art. lor. — Le veilleur de nuit ou toute autre personne logée dans la manufacture qui constaterait un commencement d'incendie sur un point quelconque des bâtiments devra immédiatement en informer l'administrateur et le chef de garde. Pour toutes les mesures subséquentes, ce dernier, d'accord avec l'agent comptable, prendra le lieu et place de l'administrateur s'il est absent.
Art 2. — Dès le premier avis, un brigadier des hommes de service se tiendra à la disposition de l'administrateur pour transmettre ses ordres.
Art. 3. — Au cri d'alarme, tous les hommes logés dans les bâtiments devront se rendre dans la rue longeant les remises; les femmes et les enfants devront rester dans leurs logements et ne les quitteront que sur un ordre de l'administrateur.
Art. 4. — Sur l'ordre de l'administrateur, mais pas auparavant, les portiers laisseront entrer les personnes attachées à la manufacture ainsi que les citoyens de bonne volonté dont l'aide pourrait être utile. Ils refuseront l'entrée aux femmes et aux enfants.
Art. 5. — Le sergent de pompiers chargé de la direction des pompes commencera par prendre les mesures nécessaires pour l'alimentation de l'eau ; puis il se transportera sans retard avec les pompiers sur le lieu où le feu se sera manifesté.
ORGANISATION DU BUREAU DE DISTRIBUTION
Art. 6. — Dans le cas où le feu prendrait de l'extension, l'administrateur enverra un exprès au commandant des pompiers et à la gendarmerie de Sèvres pour demander du secours et une garde suffisante.
Art. 7. — L'agent comptable ou, à son défaut, un chef de service que l'administrateur désignera, parcourra la maison pour veiller à ce que personne ne puisse, profitant du trouble, y commettre un délit; s'il le juge utile, il préposera à la garde des objets précieux les hommes en qui il aura une confiance absolue.
Art. 8. — La clef de la remise des pompes devra toujours être chez le portier de la grille donnant sur la grande rue. Dans le cas où un sinistre éclaterait au dehors de la manufacture, le chef de garde pourra laisser sortir les deux pompes foulantes accompagnées par le sergent et le caporal; mais, quoiqu'il arrive, la pompe aspirante et foulante ne devra jamais sortir de la manufacture.
Art. 9. — L'administrateur se réserve le droit de récompenser les personnes qui auraient montré le plus de zèle et de sang-froid dans l'exécution de ses ordres; par contre, toute infraction au règlement et toute insubordination seront sévèrement punies.
L'administrateur : Ch. Lauth.
Sèvres, le 30 septembre 1879.
Organisation du bureau de distribution.
L'administrateur, considérant que la distribution journalière et en quelque sorte permanente des objets dépendant du matériel entraîne avec elle des abus et des pertes de temps;
Que, d'autre part, elle na amené aucun résultat utile au point de vue du contrôle ;
Arrête :
A compter du 1er octobre prochain, le bureau de distribution ne sera ouvert qu'une fois par semaine, le mardi, de 8 heures du matin à 11 heures.
MM. les chefs de service sont priés de vouloir bien faire déposer
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dans une boîte placée à la porte du bureau du matériel, leurs bons de demandes, le lundi avant midi.
La distribution du linge aura lieu comme par le passé.
L'administrateur : Ch. Lauth.
Sèvres, le 10 septembre 1879.
Organisation de l'atelier de démonstration.
L'administrateur, considérant que les visites des étrangers dans les ateliers de la manufacture entraînent avec elles des inconvénients sérieux, cjne, notamment, la présence dans les ateliers d'un grand nombre de visiteurs est de nature à gêner les ouvriers, à altérer la qualité de leurs travaux et est l'occasion d'un trouble incessant ;
Arrête :
A partir du lundi 15 septembre, les visites des ateliers de production seront suspendues. Les personnes munies de cartes seront conduites par les gardiens dans l'atelier dit « de démonstration» où toutes les opérations relatives à la fabrication de la porcelaine seront effectuées et expliquées sous leurs yeux; on leur fera visiter ensuite les fours.
Ces visites, jusqu'à nouvel ordre, auront lieu tous les jours de la semaine, sauf le dimanche, de midi à 5 heures.
L'administrateur : Ch. Lauth.
Sèvres, le 8 mars, 1886.
Règlement des majorations.
L'administrateur, considérant qu'il est nécessaire d'établir d'une façon définitive les majorations dont il convient de frapper les pièces de porcelaine fabriquées et décorées, en représentation
RÈGLEMENT DES MAJORATIONS.
des frais généraux de manutention et d'administration de la manufacture de Sèvres,
Arrête :
Art. 1er. — Les pièces en blanc seront frappées, à leur entrée au magasin de réserve, d'une plus-value de 10 p. 100 sur leur prix de revient.
Art. 2. — Les pièces décorées au grand feu entreront au magasin de réserve au prix du blanc augmenté du prix payé à l'artiste ; elles ne pourront en sortir qu'en passant par le deuxième département où elles subiront les majorations prévues aux articles 6 et 7.
'Art. 3. — Les pièces en fond de grand feu ou de moufle entreront au magasin de réserve avec un prix double du prix de revient de ces pièces en blanc.
Art. 4. — Lorsque les pièces en fonds seront accompagnées d'une décoration, elles entreront au magasin de réserve avec le prix des pièces de fonds augmenté du prix de la décoration.
Exceptionnellement cependant et d'après la nature du travail, ces pièces pourront entrer au magasin de réserve dans les conditions prévues à l'article 2.
Art. 5. — Les pièces de sculpture entreront au magasin de réserve et de vente avec une majoration de 50 p. 100.
Art. 6. — Les pièces qui auront été décorées ou qui auront reçu un complément de décoration dans les ateliers de peinture seront frappées de 25 p. 100 sur les frais de décoration.
Art. 7. — Toutes les pièces (sauf l'exception prévue à l'art. 5) entrant au magasin de vente seront frappées de 40 p. 100. Il en sera notamment de même pour les pièces en fonds destinées à être vendues sans autre décoration ou sans monture. Elles passeront pour ordre par le deuxième département et seront frappées de 40 p. 100 à leur entrée au magasin de vente.
Art. 8. — Les pièces dont la marque aura été oblitérée ne subiront point la majoration de 40 p. 100 à leur entrée au magasin de vente.
Art. 9. — La conférence pourra modifier en plus ou en moins les pièces qui lui seront présentées selon la réussite de ces pièces.
L'administrateur : Ch. Lautr.
Lauth.
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Extrait du Journal Officiel du 17 décembre 1884.
Ch. 20, manuf. nationale de Sèvres, 624-450. M. le Président. — M. Hémon a la parole.
M. Louis Hémon. — Messieurs, ce n'est pas une augmentation de crédit que je viens demander à la Chambre. Mais je n'ai pu me défendre d'une impression de surprise qui sera peut-être partagée ici, en voyant une réduction de 15,000 francs frapper le personnel de la manufacture de Sèvres au lendemain de cette exposition des arts décoratifs, où cette manufacture, sous la direction la plus éprise d'innovation et de recherches artistiques, a montré des résultats inconnus jusqu'à ce jour (Très bien ! très bien ! sur plusieurs bancs).
M. Hippolyte Maze. — C'est vrai! vous avez absolument raison.
M. Louis Hémon. — Il faudrait se plier à cette nécessité si, d'une part, il était démontré qu'elle sera sans influence sur les progrès de la production de Sèvres, et si, d'autre part, on constatait que le traitement économique appliqué par la commission du budget à nos manufactures nationales est égal pour toutes. Or, les autres manufactures, qui n'ont certes pas des titres supérieurs, sont épargnées ou, du moins, ne sont pas atteintes au même degré.
Ce que je me borne à demander, c'est qu'au moins la manufacture de Sèvres ne soit pas seule frappée... (Interruptions), qu'elle ne soit pas l'objet d'une mesure exceptionnelle que rien ne justifie, et que devraient, au contraire, détourner d'elle les succès qu'elle vient d'obtenir tout récemment.
Il y a trois manufactures qui font l'objet de trois chapitres différents. Je demande que les trois chapitres soient renvoyés à la commission pour que celle-ci examine de quelle façon pourraient être réparties entre les différentes manufactures nationales les réductions qui, en ce moment, frappent exclusivement, et, je crois, injustement, la manufacture de Sèvres (Très bien! très bien ! sur divers bancs).
M. le Ministre de l'instruction publique et des beaux-arts. — Je tiens à ajouter au témoignage que vient de rendre M. Hémon en faveur de l'administration de Sèvres, celui de l'administration
ARRÊTÉ RELATIF A LA MARQUE DE SÈVRES
supérieure. Nous n'avons pas attendu jusqu'à ce jour pour reconnaître l'habileté, le mérite et le désintéressement de l'honorable directeur de Sèvres, M. Lauth, et pour constater que tous les artistes placés sous ses ordres sont dignes de notre confiance et méritent nos éloges. (Très bien! très bien!) Aussi dois-je dire que nous n'avons accepté la réduction de 15,000 francs qu'à la condition qu'elle ne porterait pas sur le personnel, mais sur l'ensemble du chapitre; c'est dans cette situation que, d'accord en cela avec la commission du budget, nous vous demandons de la voter. (Très bienl Très bien!]
M. Louis Hémon. — Ce n'est pas de cette façon que cette mesure avait été comprise à Sèvres.
M. le Président. — M. Hémon persiste-t-il dans sa demande de renvoi ?
M. Louis Hémon. — Oui, monsieur le Président; je demande le renvoi des trois chapitres à la commission.
M. le Président. — Je mets aux voix le renvoi demandé par M. Hémon.
M. le Rapporteur. — Nous ne pouvons pas accepter le renvoi. Nous avons réclamé une réduction de 20,000 fr. sur l'ensemble des manufactures, en demandant qu'on veuille bien nous indiquer la part de réduction que chacune pourrait supporter.
Les Gobelins supporteront 5,000 fr. Si vous renvoyez à la commission du budget, nous vous rapporterons les mêmes conclusions, puisque dans la nécessité de demander des sacrifices à tout le monde, nous nous sommes adressés au bureau des manufactures pour opérer une répartition qu'il a modifiée très récemment en reportant d'un chapitre sur l'autre une partie de la réduction acceptée par le ministère. (Très bien !)
Sèvres, le 17 mars 1880.
Arrêté relatif à la marque de Sèvres.
Le ministre de l'instruction publique et des beaux-arts, sur la proposition de l'administrateur de la manufacture nationale de Sèvres, arrête :
Art. 1er. — La marque de Sèvres sous couverte est rétablie.
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Art. 2. — A partir du 18 mars, la vente de la porcelaine blanche de la manufacture est interdite.
Art. 3. — Les objets de cette fabrication défectueux seront anéantis.
Art. 4. — Les produits qui ne seront pas considérés comme suffisamment beaux pour pouvoir être décorés seront donnés gratuitement aux hôpitaux de Paris. — La marque en sera oblitérée.
Art, 5. — Les objets qui, tout en étant suffisamment beaux pour pouvoir être décorés, ne présentent pas toutes les qualités requises pour être classés dans la catégorie dite « de choix » pourront être mis en vente aux conditions suivantes : ils porteront une décoration de couleur ou de couleur et or, mais ne porteront jamais de décoration d'or seul ; ils recevront au-dessous de la marque au grand feu, une autre marque, sur couverte, portant ces mots : « Élèves de la manufacture de Sèvres. »
Pour copie conforme, Le ministre,
L'administrateur : Cil Lautii. Signé : Jules Ferry.
Sèvres, le 5 avril 1880.
Classification des choix de porcelaines.
L'administrateur, considérant que par suite de l'arrêté du 17 mars 1880, la vente de la porcelaine blanche dite de rebut est supprimée et que divers emplois nouveaux ont été décidés pour ce genre de porcelaine,
Considérant, en conséquence qu'il y a lieu d'établir des catégories nouvelles pour le classement des produits sortant des défournements,
Arrête :
Art. 1er. — Les porcelaines sortant du four seront classées en sept catégories : le premier choix représentera des pièces absolument parfaites; les deuxième et troisième choix seront destinés aux décorations riches; ils pourront également recevoir un filet d'or et un chiffre en or; le quatrième choix, de qua-
CONSIGNE DU PORTIER
lité moindre recevra un filet de couleur, un contrefîlet et chiffre en or ou une décoration analogue.
Le cinquième choix sera destiné à recevoir un filet et un chiffre en couleur ou une décoration toute en couleur.
Le sixième choix ne sera pas décoré ; il sera donné aux hospices et sera néanmoins coté.
Le septième choix représentant des objets absolument défectueux, sera défalqué et brisé.
L'administrateur : Ch. Lauth.
Sèvres, le 23 juillet 1880.
Consigne du portier.
Art. 1er. — Le portier doit être à son poste continuellement; il ne peut s'absenter, même pour un quart d'heure, sans l'autorisation de l'agent comptable. — Il doit être en petite tenue depuis l'heure de la cloche du matin jusqu'à celle d'onze heures et en grande tenue de midi et demi jusqu'à la cloche du soirr heure à laquelle il reprendra sa petite tenue.
Art. 2. — Il est chargé de la distribution aux heures de leur arrivée, des lettres destinées aux personnes logées dans la manuiacture. Ce service doit être fait sans retard; en cas d'empêchement du portier, il sera remplacé par un homme de service, sur l'autorisation de l'agent comptable.
Le portier n'est pas tenu de distribuer les lettres destinées aux personnes employées dans la manufacture et non logées; ces lettres seront fixées sur une planchette placée à la partievitrée de la loge, de façon que les employés puissent à première vue en constater la présence.
Art. 3. — Le portier doit refuser l'entrée de la manufacture à toute personne étrangère à l'établissement et qui lui serait inconnue ; il la renverra au portier de la grille du parc qui devra l'accompagner au vestibule d'entrée du magasin. De là, on fera prévenir les intéressés.
Sont exceptées de cette mesure les personnes qui viendraient demander un des employés logés dans rétablissement. Dans ce
cas, le portier devra les accompagner jusqu'au domicile des personnes demandées.
Les ouvriers étrangers qui travaillent pour le compte des entrepreneurs des travaux des bâtiments ou de l'usine devront être munis d'une carte d'entrée qui devra être rendue par eux au bureau du matériel dès que les travaux seront terminés ; cette carte indiquera le nom du porteur et celui de l'entrepreneur qui l'emploie ; elle sera délivrée par l'architecte de la manufacture et visée par l'administrateur, en ce qui concerne les travaux des bâtiments, et par l'agent comptable, pour les travaux relatifs à l'usine.
Art. 4. — L'entrée de tout le personnel logé et non logé aura lieu par la petite grille ; la grande grille placée près de l'entrée du personnel sera ouverte dix minutes après la cloche et refermée au fur et à mesure de l'entrée et de la sortie des voitures.
Art. 5. — Aucun ouvrier ou employé soumis à la cloche ne peut sortir pendant les heures de travail sans un laissez-passer délivré par le chef de service. Ces laissez-passer seront déposés chaque matin au bureau de l'agent comptable.
Art. 6. — Toutes les clefs des ateliers, sans exception, doivent être déposées au porte-clefs, tous les jours, à huit heures du soir en été, à neuf heures en hiver. Le concierge doit signaler à l'agent comptable les clefs qui manquent au tableau, afin que le rapport puisse en être fait immédiatement.
Art. 7. — Aucun employé de la manufacture ne peut emporter soit de la porcelaine, soit du mobilier ou tout autre objet, sans être muni d'un laissez-passer.
Art. 8. — En cas de visite officielle imprévue, de réception de paquets ou de correspondance officielle et nécessitant une réponse immédiate, le portier devra prévenir immédiatement le chef de garde.
Lorsqu'un incendie sera signalé soit dans la manufacture, soit dans le pays, le portier devra aviser immédiatement le chef de garde, l'administrateur et l'agent comptable.
L'administrateur : Ch. Lauth.
CONDITIONS D'ADMISSION DES APPRENTIS
Sèvres, le 23 juillet 1880.
Rappel au règlement.
A l'occasion du changement de portier, l'administrateur rappelle au personnel que l'heure du déjeuner est fixée à onze heures et la rentrée à midi et demi.
Pour la bonne tenue et la dignité de la maison, l'administrateur invite chacun à se conformer à ces prescriptions.
L'administrateur : Ch. Lauth.
Sèvres, le 1er mars 1881.
Consigne du portier de la cour d'honneur.
Art. 1er. — Les personnes logées dans les bâtiments de la manufacture et celles spécialement autorisées sont seules admises à entrer et sortir par la porte de la cour d'honneur.
Un tableau placé chez le portier indiquera les noms des personnes autorisées.
Art. 2. — L'agent comptable de la manufacture est chargé de l'exécution du présent arrêté.
L'administrateur : Ch. Lauth.
Sèvres, le 17 octobre 1882.
Conditions d'admission des apprentis.
Pour être admis à la manufacture, les apprentis doivent être âgés d'environ quatorze ans, savoir lire et écrire, dessiner si possible, sans que ce soit indispensable; ils doivent être bien constitués.
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La durée de l'apprentissage est d'environ trois ans; pendant ce laps de temps, les apprentis ne seront pas appointés régulièrerement, mais ils recevront des gratifications proportionnées aux services qu'ils rendront.
Après trois ans, ils recevront un traitement de 900 à 1 ,200 francs selon leurs aptitudes ; ce traitement, après une période de trois ans, s'élèvera progressivement.
A l'âge de vingt ans, ils pourront être mis comme ouvriers sur les états du personnel fixe et jouiront, par conséquent, des avantages qui résultent de cette situation.
L'administrateur : Ch. Lauth.
Sèvres, le 18 novembre 1879.
Règlement de l'école. — But de l'école et condition des élèves.
Art. 1er. — L'école a pour but de former des décorateurs et des artistes dont les connaissances spéciales et l'instruction développée puissent élever le niveau de Fart céramique en France.
Art. 2. — Les élèves doivent être Français. Ils sont nommés par le ministre.
Ils ne sont admis qu'à partir de l'âge de douze ans; ils doivent remplir les conditions imposées par la loi du 19 mai 1874, notamment produire un certificat d'instruction primaire élémentaire donné par l'instituteur et visé par le maire (art. 9 de la loi).
Les étrangers pourront être admis à suivre les cours de l'école sur la demande des représentants de leur pays à Paris ; ils ne recevront ni indemnités ni appointements et ne pourront concourir pour le diplôme. S'il y a lieu, le ministre leur délivrera un certificat constatant qu'ils ont suivi les cours.
Art. 3. — Les appointements des élèves sont fixés comme il suit :
Ecole primaire de dessin.
100 francs à la fin de la deuxième année.
Ecole spéciale. — lre Division.
lre année : 300 francs. — 2e année : 300 francs.
RÈGLEMENT DE L'ÉCOLE DE DESSIN
École spéciale. — 2e Division.
lre année : 600 francs. — 2e année : 600 francs. — 3e année : 1,000 francs.
L'administration pourra rembourser les frais de transport aux élèves qui ne demeurent pas à Sèvres; toutefois la somme ne pourra dépasser 200 francs par an.
Art. 4. — Les travaux des élèves seront soumis tous les trois mois à l'examen d'une commission ainsi composée :
L'administrateur, président, le directeur des travaux d'art, les professeurs de l'école, un chef d'atelier désigné par l'administrateur.
Art. o. — Tous les six mois, un concours aura lieu entre les élèves de chaque section. Le résultat du concours sera soumis à M. le ministre et affiché à la manufacture.
Des récompenses pourront être données, s'il y a lieu, aux élèves les plus méritants.
Art. 6. — Tous les ans, les travaux des élèves seront examinés par une commission composée comme il suit :
Le président, quatre membres et le secrétaire de la commission de perfectionnement de la manufacture, l'administrateur de la manufacture, le directeur des travaux d'art, les chefs d'ateliers, les professeurs de la manufacture.
Les fonctions de secrétaire seront remplies par le secrétaire de l'administration.
La commission décidera si l'élève sera ou admis à une section supérieure, ou rayé des cadres de l'école, ou ajourné.
Art. 7. — Un diplôme spécial pourra être délivré par M. le ministre à tout élève de la manufacture nationale de Sèvres à la fin de ses études, après l'exécution d'un ouvrage céramique et sur l'avis de la commission précitée, qui déterminera la nature des épreuves.
Art. 8. — Il pourra être accordé par M. le ministre des bourses et des demi-bourses pour faciliter le volontariat ; la préférence sera donnée aux élèves qui auront obtenu le diplôme.
Art. 9. — L'admission à l'école, ainsi que l'obtention du diplôme, ne donneront aux élèves aucun droit d'entrée comme artistes à la manufacture.
Art. 10. — Le nombre des élèves français est fixé à vingt. La préférence sera donnée aux enfants de la manufacture.
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ENSEIGNEMENT
Art. 11. — L'enseignement est donné dans l'école et dans les ateliers.
Art. 12. — L'école comprend :
1° Une école primaire de dessin;
2° Une école spéciale comprenant deux divisions.
Ecole primaire de dessin.
Art. 13. — Age d'admission : douze ans au moins. Durée de l'enseignement : deux années au plus. Temps d'étude à l'école : deux heures par jour.
PROGRAMME
/ Dessin linéaire et géométrique.
[Dessin d'après les solides et la perspective.
_, 7 . 1 Dessin d'après les modèles géométraux.
Modèles qrap niques { ~ . , .
9 r 3 1 Ornements linéaires.
/Profils simples, moulures, bases, balustres,
1 calibrage.
Nota. — Tous ces modèles composeront une collection d'exemples en silhouette d'une compréhension facile.
/ Dessin d'après les modèles géométriques. Modèles plastiques ) Dessin et modelage d'après les modèles en bas- (Bosse.) j relief.
\ (Autant que possible dans un ordre historique.)
ATELIERS
Travaux élémentaires dans les ateliers
École spéciale.
Art. 14. — Première division.
Admission, après épreuve, à partir de quatorze ans.
Durée de l'enseignement : deux ans.
Temps d'étude à l'école : deux heures par jour.
RÈGLEMENT DE L'ÉCOLE DE DESSIN
PROGRAMME
Développement des études primaires; continuation du dessin géométrique et perspective.
Relevés géométraux.
Éléments d'architecture.
i' Animaux. j Oiseaux. .Dessin et modelage.
Figure humaine. )
ÉTUDES DE COLORATION
Teintes locales, lavis camaïeu, coloriage.
COMPOSITION
Distribution de l'espace limité aux grandes divisions.
ATELIERS
Deux jours par semaine, leçons pratiques de décoration et d'ornements d'après les modèles choisis dans le musée, et travail dans les ateliers de production.
Deux jours par semaine, leçons pratiques de modelage et de sculpture d'après les modèles choisis dans le musée, et travail dans les ateliers de production.
Deux jours par semaine, leçons pratiques de préparation de pâte, tournage et tournassage, moulage, découpage, etc., dans l'atelier de démonstration.
Art. 15. — Deuxième division.
Durée de l'enseignement : trois ans.
Temps d'étude dans l'école : deux heures par jour.
Nota. — On n'entrera dans la deuxième division qu'après un stage dans la première.
PROGRAMME
Dessin d'après les sculptures, vases, dessins, etc.
Études de couleur.
Modelage.
348 DOCUMENTS ADMINISTRATIFS
Exercices fréquents de composition.
Cours d'art décoratif avec analyse et copie.
ATELIERS
MESURES GÉNÉRALES
Art. 16. — L'administrateur delà manufacture a la haute surveillance des écoles.
Il prend toutes les mesures nécessaires au bon ordre et à la police intérieure.
Il adresse au ministre tous les ans, au mois de septembre, un rapport sur la tenue et la direction de l'enseignement.
Art. 17. — L'école est placée sous la direction du directeur des travaux d'art.
Art. 18. — L'agent comptable de la manufacture est chargé de la conservation des modèles et de tous les objets nécessaires à l'enseignement.
Proposé par l'administrateur, Ch. Lauth. Approuvé :
Paris, le 18 novembre 1879. Le ministre de l'instruction publique
Le sous-secrétaire d'Etat des beaux-arts, et des beaux-arts,
Edmond Turquet. Jules Ferrï.
RÈGLEMENT DE L'ÉCOLE DE DESSIN
Sèvres, le 31 juillet 1879.
Règlement intérieur de l'école.
Art. 1er. — Les élèves devront être rendus dans leurs ateliers respectifs à 7 heures du matin. Ils y resteront jusqu'à 11 heures.
Art. 2. — A midi et demi précis, les élèves se rendront au cours de M. le professeur Bonhommé, qui durera jusqu'à 2 heures. Après le cours, les élèves retourneront dans leur ateliers respectifs.
Art. 3. — A l'ouverture de chaque classe, les élèves seront pointés par le surveillant. Tout élève ayant manqué trois fois sans explication plausible sera l'objet d'un rapport de M. le directeur de l'école, qui pourra être soumis, s'il y a lieu, à M. le soussecrétaire d'État, après visa de l'administrateur.
Art. 4. — A leur entrée dans la classe, les élèves s'installeront à leurs places, et s'occuperont sans retard de leurs travaux. Ils devront observer le silence et ne parler qu'au professeur et au surveillant, envers lesquels la politesse la plus parfaite est exigée. Tout élève qui troublera l'ordre sera immédiatement expulsé de la classe; cette expulsion sera pointée au même titre qu'une absence complète.
Art. 5. — Les élèves ne devront pas quitter les ateliers avant l'heure réglementaire. Ils ne pourront s'absenter, dans la journée, que munis d'autorisation du professeur ou du chef de service. Les absences temporaires ne devront être que de dix minutes au plus.
Art. 6. — Il est expressément interdit de fume? dans les classes. Il est défendu, sous peine d'amende ou de renvoi en cas de récidive, de détériorer les objets de matériel ou de maculer les murs.
Art. 7. — Chaque élève reconnaîtra, sur un carnet d'émargement, les objets de matériel fournis par l'administration et formant l'outillage proprement dit. Le prix des objets non représentés ou présentés en mauvais état, sur la demande du chef du matériel, sera réclamé à ses parents ou retenu sur son indemnité, s'il est appointé.
Art. 8. — Les objets nécessaires aux élèves seront demandés au chef du matériel par un bon signé du professeur.
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Art. 9. — Un rapport du directeur de l'école sera présenté à l'administrateur, sur tous les faits d'indiscipline qui auront pu se produire à l'école. L'administrateur statuera immédiatement sur les faits qui lui seront signalés. Selon leur gravité, il prononcera l'exclusion temporaire de l'école ou il proposera, après avis des professeurs réunis, l'exclusiou définitive à M. le sous-secrétaire d'État.
Art. 10. — Le présent règlement sera appliqué à partir du lundi 4 août 1879.
L'administrateur : Ch. Lauth.
Sèvres, le 30 avril 1880.
Emploi du temps des élèves de la lre division de l'école
spéciale.
Un certain nombre d'élèves ont été, à la suite de l'examen du 31 mars, admis dans la première division de l'école spéciale. Le programme de leurs travaux est arrêté comme il suit :
Art. 1er. — Ils devront être, comme tous les élèves de l'école, rendus à la manufacture à l'heure de la cloche; toute infraction au règlement, sur ce point, sera sévèrement réprimée.
Art. 2. — Les élèves de l'école spéciale se rendront immédiatement au grand atelier de décoration, où ils occuperont les places qui leur seront distribuées et où ils travailleront jusqu'à 9 heures, sous la direction d'un professeur.
Art. 3. — De 9 à H heures, ils recevront des leçons pratiques qui leur seront données comme il suit :
La première semaine, leçons de décoration et d'ornement (atelier spécial, bâtiment des fours) ;
La seconde semaine, leçons de travail des pâtes (atelier de démonstration).
Les cours se suivront ainsi par périodes de trois semaines. Art. 4. — De 9 à 11 heures, déjeuner.
Art. 5. — De midi 1/2 à 1 h. 1/2, cours de dessin de M. le professeur Bonhommé.
Art. 6. — De 2 h. 30 à la cloche de travail, dans les ateliers de décoration.
ORGANISATION DES CONFÉRENCES
Art. 7. — L'élève qui se sera le plus distingué par son assiduité et son travail sera désigné comme moniteur par M. le professeur Bonhommé.
Art. 8. — Le présent arrêté entrera en vigueur à partir du 3 mai prochain.
L'administrateur : Cu. Lauth.
Sèvres; le 3 mai 1879.
Conférences de M. Reiber.
Une série de douze conférences sur la « création des formes des vases et leur décor » sera faite à l'école de Sèvres par M. l'architecte Reiber.
Ces conférences commenceront le lundi 5 mai et continueront les lundi suivants, de 10 à 11 heures du matin. — Ces jours-là, les cours de M. Bonhommé auront lieu de 8 h. 1/2 à 9 h. 1/2 du matin.
L'administrateur : Ch. Lauth.
Sèvres, le 10 septembre 1881.
Conférence sur la porcelaine nouvelle.
L'administrateur fera mardi prochain, à 4 heures, une conférence sur les applications dont est susceptible la porcelaine nouvelle. Il prie Messieurs les artistes de vouloir bien y assister.
L'administrateur : Ch. Lauth.
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Sèvres, le 44 juin 1882.
Conférences de M. Milet.
Conformément au règlement de l'école, des conférences doivent être faites aux élèves sur la fabrication proprement dite, sur la partie chimique de la céramique, sur l'art décoratif.
Une première série de conférences aura lieu les 17, 21, 24 et 28 juin, de 5 à 6 heures, dans la salle des conférences.
Elles seront faites par M. Milet.
Les élèves devront prendre des notes ; le personnel est autorisé et même invité à y assister.
L'administrateur : Ch. Lauth.
Sèvres, le 1er juillet 1885.
Conférences de M. Ménard.
M. René Ménard, professeur à l'école des arts décoratifs, fera à la manufacture cinq conférences sur l'histoire de l'art décoratif chez les différents peuples et sur l'application des principes de cet art. — Elles auront lieu dans la salle des conférences les lundi 6, vendredi 10, mercredi 22, vendredi 24 et mercredi 9 juillet à 10 heures du matin.
L'administrateur invite MM. les artistes peintres et sculpteurs, ainsi que les élèves de l'école à y assister.
L'administrateur : Ch. Lauth.
XXXVII — XXXVIII — XXXVIII bis
Première conférence.
De l'art et de son origine. — L'art est un besoin inhérent à tout
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homme, non un caprice agréable pour quelques-uns. — L'art existe à un degré quelconque chez tous les peuples, à l'état rudimentaire chez les nations sauvages, à l'état perfectionné chez les nations civilisées.
L'art est exclusivement décoratif dans les temps primitifs ; ce qui caractérise les temps primitifs, c'est que le dessin qui couvre les surfaces est purement géométral et jamais perspectif, que la couleur est toujours posée en aplat, et cernée dans un contour, mais jamais modelée.
L'étude de l'ombre et de la lumière, d'où est né l'art du tableau, n'existe que dans les époques très avancées, et presque exclusivement dans les peuples modernes de l'Occident.
Le contact avec les peintres de tableaux, et l'examen de leurs ouvrages, ont entraîné les décorateurs à abandonner les principes qui leur avaient toujours servi de règles et amené les hésitations de l'époque contemporaine, hésitations qui étaient inconnues autrefois.
Deuxième conférence.
L'art égyptien est le* plus ancien que J'on connaisse et le premier dont on puisse apprécier la marche. — Toutes les formes employées dans la décoration l'étaient également dans l'écriture (dite hiéroglyphique), de telle façon que le dessin et l'écriture n'étaient à l'origine qu'une seule chose. — Les lettres dont on se servait pour écrire, avaient pour mission de traduire, non des sons comme les nôtres, mais des objets dont ils reproduisaient la forme, ou bien des idées qu'on exprimait par un objet ayant de l'analogie avec l'idée à énoncer. Ainsi le lion, qui est un animal, ou la force, qui est une abstraction, pouvait s'exprimer par la même lettre, qui a la forme d'un petit lion, et ainsi de suite pour tout ce qui pouvait s'écrire. — Delà une fixité de formes, qui est nécessaire pour déterminer une écriture, mais qu'on retrouve également dans la décoration, et qui constitue des types dont les caractères généraux peuvent se résumer ainsi:
1° La forme d'un objet ou d'un animal est représentée en géométral et jamais en perspective, ce qui eût rendu la lettre illisible. De là absence de raccourcis : un animal est représenté de profil et dans sa plus grande longueur, et allant de droite à gauche, jamais venant de face, ou vu par derrière. Pour l'homme, dont la forme a semblé beaucoup plus complexe, on a montré la tête de profil, la poitrine de face et les jambes de profil, etc.
Lauth. 23
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2° La teinte, toujours conventionnelle et couchée en aplats, s'applique à une espèce, non à un individu. Ainsi un ton de chair briqueté veut dire un Egyptien, blanc rosé un Européen ou homme du Nord par rapport à l'Egypte, jaune un Asiatique, noir un nègre ou homme du Sud. — Il en est de même pour les animaux ou les plantes, ou parties de plantes, la fleur étant déterminée par un ton, la feuille par un autre.
3° Les dieux étant des abstractions, dont la qualité particulière doit être lisible, ont emprunté la forme de leur tête à l'animal qui possède au plus haut degré cette qualité. Ainsi, Ammon, le Dieu qui donne la vie aux êtres, prend la tête du bélier, générateur du troupeau, et il en est de même pour les dieux à tête d'épervier, d'ibis, de chacal, dont le visage peut sembler grotesque, mais n'est jamais arbitraire.
4° Les plantes employées dans la décoration ont toujours un caractère symbolique, de là l'importance donnée à la fleur du lotus, emblème d'immortalité, etc.
Troisième conférence.
Le style égyptien a été le point de départ de tous les styles de date postérieure, qui n'en sont en quelque sorte que des transformations. Il faut excepter toutefois l'extrême Orient (Inde, Chine, Japon), qui forme un groupe à part, qu'il est difficile de rattacher aux autres. — L'Afrique, la Perse et l'Asie Mineure ont emprunté à TÉgypte ses ornements, mais sans lui prendre son culte, en sorte que les ornements symboliques ou emblématiques ont perdu toute leur signification première et sont devenus de simples caprices. Par la même raison les dieux ont perdu leurs têtes d'animaux. — Les monuments de l'ancienne Asie sont trop rares pour qu'on puisse déterminer bien nettement le style décoratif qui a été employé. Ce qu'il est bon de constater en passant, c'est l'importance qu'a prise dans ces pays la céramique architecturale. L'absence complète de carrières aux environs de Babylone, et la difficulté de se procurer des pierres à Ninive, a fait adopter dans ces pays un mode de construction dont la brique et le bois étaient les matériaux, et dont un revêtement céramique formait la décoration extérieure. Quelques fragments du palais de Korsabad, et quelques briques émaillées de Babylone sont aujourd'hui tout ce qui en reste. — C'est par l'Asie Mineure que les formes décoratives employées en Asie se sont introduites en Grèce. L'Asie, qui les
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tenait de l'Égypte, les avait déjà transformées, mais la Grèce, tout en les empruntant, les a complètement métamorphosées. — Les principaux caractères de l'art grec peuvent donc se résumer ainsi : 1° pour la figure humaine, l'idée de beauté implique toujours la force musculaire pour les hommes, et la grâce des mouvements pour les femmes. De là l'énorme importance donnée dans l'éducation à la gymnastique et à la danse. 2° Pour les emblèmes religieux, les dieux grecs sont toujours représentés sous la forme humaine, sans emprunts à l'animalité et accompagnés d'attributs qui déterminent leurs caractères particuliers. La forme que prend le dieu répond toujours à sa qualité morale ou physique. Ainsi la majesté est en quelque sorte l'apanage particulier de Jupiter, comme la souplesse convient à Mercure, la grâce à Vénus, la gravité conjugale à Junon, la mollesse efféminée à Bacchus, etc. Enfin les animaux ou les plantes qui sont donnés pour attributs aux dieux ne sont jamais choisis arbitrairement et répondent à leur caractère, à leurs habitudes ou à leurs légendes, comme on le voit pour le chêne, le laurier, la vigne, etc.
Le vêtement ou draperie n'est réputé beau que lorsqu'il accompagne et fait valoir le corps humain, et l'étude de la statuaire prouve assez qu'il n'est pas autant que de nos jours soumis aux caprices changeants de la mode.
Le style monumental est caractérisé par la recherche du rythme et des alternances. Dans l'architecture, les Grecs ont constitué les ordres, c'est-à-dire le rapport qui existe dans la forme et la proportion des parties qui forment un tout, et ils ont apporté le même esprit dans leur décoration. Si une palmette surgit de bas en haut, sa voisine prendra sa direction de haut en bas. La forme arrondie desoves contraste avec la forme aiguë des fers de lance, et dans les moulures, on voit toujours les baguettes plates alterner avec les bandes arrondies, et les moulures saillantes alterner avec les moulures rentrantes. — Gomme tous les arts de la Grèce, la céramique a son point de départ en Asie, et c'est pour cela qu'on donne le nom de vases de style asiatique, à ceux dont la décoration consiste en quadrillés, ou en bandes d'animaux disposés par zones et marchant autour de la panse du vase. Dans la grande époque, les sujets mythologiques, toujours accompagnés d'ornements, forment la décoration des vases.
La forme architecturale est presque toujours fort belle et le décor d'un dessin élégant, mais le coloris est très monotone et ne peut en aucune façon être comparé à celui de la céramique orien-
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taie. Les vases à figures noires sur fond rouge ou jaune passent pour être les plus anciens et les vases à figures rouges ou jaunes sur fond noir sont relativement plus récents.
Après la conquête macédonienne, le goût de l'orfèvrerie venu d'Asie a complètement remplacé celui de la céramique d'art, et la fabrication des poteries s'est bornée à des objets usuels de peu de valeur.
Quatrième conférence.
Rome a été le trait d'union entre le monde antique et le monde moderne. — L'art étrusque avait marché parallèlement avec l'art grec, mais sans s'élever aussi haut. Ce qui le caractérise c'est l'emploi de la voûte qui est toujours assez rare en Grèce, et qui est un des traits de l'architecture romaine, et dans la céramique, la fabrication des poteries à relief. — Malgré quelques différences, les idées grecques ont fini par prédominer en Italie, comme ailleurs, mais à partir de l'empire romain, l'invasion des mœurs orientales commence à se faire sentir, et leur triomphe est complet sous Constantin.
L'art byzantin qui surgit alors peut se caractériser ainsi : 1° Dans l'architecture, les coupoles remplacent les toits inclinés avec leurs frontons triangulaires, en même temps que le chapiteau cubique, couvert d'ornements gravés en creux, se substitue à l'ancien chapiteau à cloche renversée, décoré de feuillages; — 2° La peinture, favorisée par l'emploi de la mosaïque et des émaux, arrive aux plus riches colorations, en même temps que le dessin abandonne les principes symétriques de l'ancienne Grèce, pour devenir capricieux.
L'art arabe dérive du byzantin. Il supprime l'emploi delà figure humaine, mais en apportant dans la décoration un élément nouveau, par les inscriptions répandues partout. Les lettres arabes, par leurs formes élégantes, ajoutent un grand charme à l'ornementation arabe, qui est surtout formée denlacements géométriques où domine la forme étoilée.
La flore, qui n'a qu'une importance secondaire dans la décoration mauresque, garde pourtant la première place lorsqu'on approche de la Perse. La céramique hispano-mauresque est caractérisée par ses reflets métalliques, mais ces tons irisés vont en s'effaçant à mesure qu'on s'approche de la Perse, où dominent les teintes des fleurs, disposées sur un fond blanc laiteux d'une douceur incomparable. La flore et même la faune jouent un
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grand rôle dans cette décoration, et les combinaisons géométriques, provenant de l'intersection des lignes droites, deviennent de plus en plus rares.
En Inde, où l'industrie des tissus est prédominante, nous trouvons la recherche d'un éclat neutralisé dans l'ensemble, et où la richesse des teintes se manifeste surtout dans les détails toujours assez minces qui composent un ornement hindou.
La flore, ou la faune traitée conventionnellement forme la base de la décoration chinoise, et la figure, complètement supprimée dans l'art arabe, reprend au contraire une certaine importance.
Les traits caractéristiques de l'art chinois sont : 1° Le sentiment de la beauté des proportions et de l'harmonieuse cambrure des formes, qui est le premier principe de l'art grec appliqué à la figure, a complètement disparu et est remplacé par un certain penchant à la bizarrerie et un goût déterminé pour les lignes tourmentées ; 2° Dans l'ornementation, le système des alternances symétriques, chères à l'esprit grec, fait place à la recherche de l'imprévu et des formes jetées capricieusement sur une surface. On peut donc dire que l'art chinois est en quelque sorte l'antipode de l'art grec, et si la Grèce garde une incomparable supériorité sous le rapport de l'équilibre et du balancement des lignes, l'extrême Orient est sans rival pour la délicieuse harmonie de ses teintes.
Cinquième conférence.
Dans la première partie du moyen âge, en Occident, la décoration se forme avec trois éléments d'origine très différente. — 1° Le vieux style latin, qui répond à Rome dégénérée, et reproduit machinalement des formes ornementales copiées sur les précédentes, mais dont le principe est pour ainsi dire ignoré ou tout au moins oublié. — 2° Des emblèmes chrétiens s'introduisirent forcément dans ces vieux types dont ils modifient peu à peu le caractère. L'ancre de sal ut, la croix, les calices, et plus tard les crosses, les mitres et la représentation des tabernacles, imposés à l'ornemaniste par nos croyances, prennent dans le décor une importance toujours croissante- — 3° L'ornement dit cedique, particulier aux races occidentales et septentrionales, et composé presque exclusivement d'entrelacs et de rubans, se fait jour partout, mais principalement sur les miniatures, en dépit de la tradition latine et en dehors des emblèmes religieux. — A ces
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trois éléments principaux, se joignent des ornements byzantins et arabes, que le commerce introduit dans nos usages.
Pendant toute la première partie du moyen âge, l'art a été exclusivement pratiqué par des moines, mais après l'émancipation des communes, les artisans laïques, parfaitement illettrés, se sont mis de la partie, et leur ignorance des emblèmes chrétiens aussi bien que des traditions latines, a amené la création d'un style nouveau qui est l'art ogival. L'emploi universel des ogives a donné à l'ornementation géométrique un caractère absolument spécial, et l'étude de la flore nationale s'est substitué à celle des emblèmes religieux qu'avait adopté le christianisme naissant.
Les principaux caractères de la décoration dans la période ogivale sont : 1° Dans la figure humaine, la longueur démesurée des saints, dont le corps n'exprime aucune forme, par la raison qu'on n'étudie pas le nu, mais dont la maigreur indique le jeune et le caractère ascétique, et dont l'attitude est uniformément celle de la prière — par opposition, le mouvement toujours bizarre et contourné desdiables etdes damnés, qui semblaient autrefois effrayants et qui paraissent aujourd'hui ridicules ; — 2° Dans la faune, la création d'une foule d'animaux fantastiques, que l'histoire naturelle ne reconnaît pas, mais qui répondent aux légendes du temps ; — 3° Dans la flore, l'exactitude minutieuse avec laquelle l'artisan reproduit le chou, l'artichaut et les plantes dont il a les modèles dans son petit jardin. — Les vitraux donnent une grande importance à la verrerie, pendant le moyen âge, tandis que la céramique compterait à peine comme art, si elle n'avait pas ses carrelages.
C'est le contraire qui a lieu sous la renaissance. Le vitrail coloré disparaît pour faire place aux vitres incolores, et la céramique se couvre des plus riches colorations. Les caractères de la décoration à cette époque sont : 1° L'art se rattache autant que possible aux traditions antiques, mais comme on les connaît fort peu, les artistes, qui se croient imitateurs, demeurent originaux; 2° Les sujets païens, chers aux peintres et aux sculpteurs, se montrent partout dans la décoration, et on trouve jusque sur les assiettes, des divinités grecques et des héros romains. Une certaine confusion s'établit entre l'art du décorateur et celui du peintre de tableaux, auquel le premier emprunte souvent ses compositions, mais en en modifiant toujours la couleur dans un sens purement conventionnel. Les fabriques d'Urbino, Chaffagiolo, Deruta, etc., reproduisent des tableaux, mais en les modifiant toujours de manière à conserver à la céramique le caractère
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décoratif qu'elle doit avoir; 3° L'ornementation formée d'arabesques, auxquelles se mêlent des figures, des animaux et des plantes, n'a ni la pureté, ni la rigidité de Fart grec, mais elle est bien autrement capricieuse et vivante.
Dans la période suivante, la décoration prend un caractère grandiose et un peu massif dans l'architecture, mais elle demeure capricieuse et colorée dans le meuble, et le genre inauguré par Boule, se transforme peu à peu jusqu'au style rocaille. La céramique française, qui dans la Renaissance avait produit les faïences d'Oiron et les poteries de Bernard Palissy, voit ensuite se développer les manufactures de Nevers et surtout de Rouen, dont le décor à centre rayonnant a toujours été fort apprécié.
La figure se montre, en même temps que quelques imitations de la Chine dans la fabrique hollandaise de Delft, mais elle se manifeste surtout dans les porcelaines de Saxe et ensuite dans celles de Sèvres à la fin du dix-huitième siècle.
Mais les figures ne suffisant pas pour faire un tableau, conservent toujours dans une certaine mesure les vraies données décoratives.
C'est seulement au commencement de ce siècle, sous l'influence classique de David, que tous les genres ont été confondus, et qu'on a commencé à traiter de la même manière les surfaces courbes et les surfaces plates. On a peint sur des vases de forme arrondie de véritables tableaux, toujours conçus dans un style réputé noble, et qui ont remplacé les bergerades et les arlequinades de l'époque précédente. On a abandonné aujourd'hui cette manière de voir, résultant d'une théorie étroite et exclusive, et la plupart de nos décorateurs de Sèvres, tout en conservant à la porcelaine la finesse qu'elle doit avoir, cherchent le décor, soit dans les sculptures adoptées à la surface, soit dans les peintures sans modelé, comme il convient à une surface courbe.
Sèvres, le 3 novembre 1879.
Note relative au chauffage à prix réduit.
L'administration informe le personnel que, sur sa demande, M. le directeur de la compagnie parisienne de chauffage et d'é-
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clairagc accorde une réduction de dix centimes par hectolitre de coke livré à domicile à toute personne attachée à l'établissement, sur la présentation d'une lettre d'authenticité qui sera délivrée au secrétariat de l'administration.
L'administrateur : Ch. Lauth.
Sèvres, 22 décembre 1879.
Augmentation momentanée de traitement.
L'administrateur a la satisfaction de porter à la connaissance du personnel que, sur sa demande, M. le sous-secrétaire d'État des beaux-arts a bien voulu, à cause de la rigueur de la saison, donner une allocation supplémentaire de 10 p. 100 sur les mois de novembre et décembre pour tous les employés dont les traitements sont de 1500 francs et au-dessous.
L'administrateur : Ch. Lauth.
Sèvres, le 7 avril 1883.
Création d'un réfectoire.
A partir du lundi 9 avril 1883, un réfectoire sera mis à la disposition des personnes dont le domicile se trouve éloigné de la manufacture.
En conséquence, il est interdit de prendre dorénavant ses repas dans les ateliers; il sera fait exception pour des cas de force majeure dont le chef de service devra être prévenu.
MM. les artistes, ouvriers et élèves qui désirent déjeuner au réfectoire sont priés de se faire inscrire au bureau du secrétaire de l'administration.
L'administrateur : Ch. Lauth.
JUGEMENTS PORTÉS PAR L'ADMINISTRATION SUPÉRIEURE
XLÏI
Sèvres, le 8 octobre 1882.
Installation du gaz dans les ménages.
L'administrateur a été récemment saisi de plusieurs demandes d'installation d'appareils à gaz dans les bâtiments du personnel.
Il s'empresse d'informer les intéressés qu'il fera volontiers poser les conduites nécessaires, et ce aux conditions suivantes :
Les intéressés recevront le gaz au prix de trente-cinq centimes le mètre cube; ils seront débités mensuellement ; le gaz consommé sera payé sur l'allocation de chauffage; il sera supprimé dès que le montant de cette allocation aura été atteint.
Chaque ménage devra, en conséquence, être muni d'un compteur; l'acquisition de ce compteur et des appareils de cuisine ou d'éclairage restera à la charge des intéressés.
Une ventouse avec ventilateur devra être percée dans chacune des pièces où le gaz sera demandé.
Les travaux commenceront aussitôt que cette ventouse aura été percée.
L'administrateur prie les personnes qui acceptent ces conditions de vouloir bien mettre leur signature au bas de cette circulaire, sous le mot « accepté ».
L'administrateur : Cn. Lautii.
Sèvres, le 23 juin 1882.
Jugements portés par l'administration supérieure.
M. le ministre de l'instruction publique et des beaux-arts et MM. les membres de la commission de perfectionnement de la manufacture m'ont chargé de dire au personnel combien ils étaient satisfaits des travaux récemment exécutés et de la bonne tenue de notre établissement.
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Je suis heureux de transmettre ces félicitations à tous mes collaborateurs et de les remercier pour le talent, le zèle et l'activité dont ils ont fait preuve en ces dernières circonstances.
L'administrateur : Cn. Lauth.
Sèvres, le 5 juillet 1882.
Allocation de porcelaine au personnel.
L'administrateur a le plaisir d'annoncer au personnel que M. le ministre de l'instruction publique et des beaux-arts a bien voulu, sur sa proposition, et comme témoignage de sa satisfaction, accorder un souvenir de la manufacture à chacune des personnes qui y sont attachées.
Ce souvenir consistera en un objet de porcelaine décorée de la valeur de deux journées de travail.
L'administrateur: Cn. Lauth.
Sèvres, le 27 juin 1884.
Allocation de porcelaine au personnel.
L'administrateur a le plaisir d'informer le personnel que M. le ministre a bien voulu, sur sa proposition, lui offrir un témoignage de sa très grande satisfaction pour les résultats obtenus à la manufacture dans toutes les directions.
En conséquence, il accorde à toutes les personnes attachées à l'établissement, une suite de porcelaines représentant la valeur de quatre journées de travail. M. Renard est chargé de l'exécution de cet arrêté.
L'administrateur : Ch. Lauth.
JUGEMENTS PORTÉS PAR L'ADMINISTRATION SUPÉRIEURE
Paris, 16 mai 1882.
Allocation de porcelaine au personnel.
Je désire donner au personnel de la manufacture un témoignage du contentement que j'ai éprouvé dans ma récente visite à Sèvres et je vous prie de porter à sa connaissance qu'en souvenir de cette visite, une suite de porcelaines d'une valeur équivalente à celle de deux jours de traitement est offerte à toutes les personnes attachées à la manufacture.
Le sous-secrétaire d'Etat des beaux-arts :
Signé : Ed. Turquet.
XLVIÏ
Paris, 30 juin 1882. Lettre du ministre des beaux-arts.
Monsieur l'administrateur,
Je ne veux pas tarder à vous exprimer particulièrement, ainsi qu'à tout votre personnel, la vive satisfaction que jai éprouvée, le 22 de ce mois, en visitant, avec M. le directeur général des beaux-arts et messieurs les membres de la commission de perfectionnement, les services et les ateliers de la manufacture.
Nous avons tous constaté, avec un sentiment de joie patriotique, que la manufacture de Sèvres reste non seulement digne de sa haute renommée, mais qu'elle est entrée dans une voie de progrès incontestable en dotant l'industrie céramique d'une porcelaine nouvelle dont les qualités vont ouvrir un champ inexploré au talent des artistes.
Vous avez bien compris la mission d'un grand établissement de la République et je vous en félicite très sincèrement.
Veuillez agréer, etc.
Le ministre de l'instruction publique et des beaux-arts,
Signé : Jules Ferry.
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Paris, 27 juin 1884.
Lettre du ministre des beaux- arts.
Monsieur l'administrateur,
J'ai rapporté, de ma visite à la manufacture nationale de Sèvres, une impression que je ne veux pas tarder à vous faire connaître.
Avec tous les membres de la commission, j'ai admiré les produits de la nouvelle fabrication due à votre initiative et les progrès accomplis au moyen des anciens procédés. Non seulement la manufacture reste digne de sa renommée, mais la période actuelle marquera grandement dans son histoire et dans celle des arts céramiques.
C'est avec une légitime fierté que je présiderai à l'ouverture de la prochaine exposition de nos manufactures nationales; le public jugera vos efforts et ratifiera, j'en ai la conviction, le jugement de la commission et le mien.
Je vous prie de renouveler à tous vos collaborateurs l'expression de ma vive satisfaction et de les assurer de ma sollicitude pour leurs intérêts. De votre côté, monsieur l'administrateur, soyez assuré aussi que j'apprécie hautement le dévouement et la science que vous avez mis au service du grand établissement de la République confié à vos soins.
Agréez, monsieur l'administrateur, l'assurance de mes sentiments très distingués.
Le ministre de l'instruction publique et des beaux-arts.
Signé : Fallières.
XL1X
Paris, 16 mai 1885.
Lettre du sous-secrétaire d'État des beaux-arts.
Monsieur l'administraleur, J'ai attendu votre retour d'Anvers pour vous dire combien M. le ministre et moi avons été frappés, dans notre récente visite à Sèvres, des progrès réalisés clans l'établissement que vous dirigez. La bonne tenue de la manufacture, le développement de votre nouvelle fabrication, la direction donnée aux travaux d'art dé-
notent une activité et une ardeur qui nous ont vivement réjouis, x Je suis heureux, en même temps, de vous témoigner toute la satisfaction que j'ai éprouvée en écoutant les rapports qui me sont faits sur votre exposition d'Anvers qu'on me signale comme une grande victoire remportée par la France. Je vous prie de transmettre à vos collaborateurs l'expression de notre entière satisfaction. Veuillez agréer, etc.
Le sous-secrétaire d'État des beaux-arts,
Ed. Turquet,
Extrait du rapport fait au gouvernement français sur l'exposition d'Amsterdam,
Par M. Gustave Thierry, vice-président de la chambre syndicale de la céramique et de la verrerie.
Une condition très importante pour le succès de notre manufacture nationale de Sèvres, c'est la direction, l'esprit de cette direction, devant avoir une influence considérable sur les recherches chimiques, la fabrication et le goût artistique.
Le choix du directeur est donc chose considérable. Il faut qu'il soit doué d'aptitudes diverses souvent difficiles à réunir. Il est nécessaire qu'il soit bon chimiste, qu'il remplisse les qualités d'un bon fabricant de porcelaine rompu au métier, triplé d'un homme de goût, de préférence à un artiste, artiste qui, pénétré de son art, ne voit souvent que la manière dont il l'interprète lui-même.
Nous sommes heureux du choix que le gouvernement de la République a fait en nommant M. Ch. Lauth à ces hautes fonctions, et nous croyons que cet éminent fonctionnaire réunit les qualités essentielles à une excellente direction de notre manufacture nationale.
En 1879 M. Ch. Lauth, l'administrateur-directeur actuel, entra en fonctions et introduisit immédiatement dans la manufacture d'heureuses améliorations, telles que : le rétablissement du millésime de l'année de fabrication sous chaque pièce, marque supprimée pendant la direction de M. Robert, et la réorganisation de l'atelier des peintres, impulsion nouvelle donnée aux artistes, afin d'élever au plus haut degré les travaux de leur art.
DOCUMENTS ADMINISTRATIFS
Autrefois, ces artistes insuffisamment payés à la manufacture de Sèvres, étaient obligés pour gagner honorablement leur vie, de donner peu d'heures aux travaux de la manufacture et de consacrer le reste de leur temps à quelques travaux pour l'industrie et à des leçons de peinture sur porcelaine, au dehors.
Aujourd'hui la rémunération de leurs travaux est faite d'une façon consciencieuse et ces artistes peuvent concentrer tout leur talent à la manufacture nationale de Sèvres.
Ce système a des avantages et des inconvénients; il attire les plus capables à la manufacture de Sèvres, mais il enlève à l'industrie privée le concours précieux que ces artistes pouvaient lui donner et fait disparaître en quelque sorte la concurrence occulte qui se produisait quelquefois quand ces artistes travaillaient, entre temps, pour l'industrie privée.
Un autre inconvénient en résulte; quand l'industrie reçoit des commandes que la manufacture nationale ne peut exécuter, il lui devient difficile de trouver le personnel d'élite nécessaire à ces travaux.
Pour obvier à ces inconvénients, nous ne voyons de solution que dans l'institution d'écoles professionnelles à divers degrés.
A propos d'Amsterdam, nous n'avons ni l'intention, ni la prétention de refaire l'historique de la manufacture de Sèvres. Il est même inutile de remonter au commencement de ce siècle, époque à laquelle le savant M. Brongniart présidait aux destinées de la manufacture. La production de l'époque du premier Empire et de la Restauration nous intéresse peu, le règne de Louis-Philippe ne nous rappelle que les belles copies des tableaux de grands maîtres par Mme Jacotot (copies qui n'ont rien à voir avec l'art industriel de la céramique) et les fleurs de Mme Jacobber, que l'on critique beaucoup aujourd'hui, mais dont les œuvres admirées par tous les amateurs, sont heureusement et pieusement conservées à Sèvres.
La direction de M. Ebelmen commença en 1848 et finit trop tôt, interrompue par sa mort quatre ans plus tard.
Sous la direction de M. Ebelmen commencèrent les applications de pâte sur pâte, procédé découvert par M. Robert, mais ce ne fut qu'à la première grande exposition de Paris en 1855 sous la direction de M. Regnault, que le public put pour ainsi dire admirer pour la première fois ce nouveau genre de peinture, qui fut amélioré sans cesse et porté à sa plus haute apogée par la direction actuelle.
De 1855 à 1878, la direction de M. Regnault d'abord, et celle de M. Robert ensuite, mirent un grand soin à perfectionner les couleurs au grand feu, au demi-grand feu et au feu de moufle ainsi que les pâtes sur pâte. Les expositions de Paris 1867 et 1878 nous montrèrent les objets les plus réussis qu'on pouvait espérer à ces époques.
Le ministère des beaux-arts, avec la peinture, la sculpture, les Gobelins, Beauvais, avait réuni notre manufacture nationale de Sèvres à l'exposition d'Amsterdam.
Notre manufacture nationale a souffert moralement de l'emplacement qui lui a été affecté. Placée presque à l'extrémité de la galerie des beaux-arts, galerie humide, froide, mal éclairée, et dont la décoration était plus que médiocre, elle ne reçut qu'un nombre infime de visiteurs.
La direction n'a pas eu à se prononcer dans le choix de cet emplacement, par conséquent il ne lui incombe aucune responsabilité.
Nous eussions de beaucoup préféré voir notre belle manufacture nationale installée dans la galerie centrale et dans un pavillon formant répétition avec le pavillon de la commission française. Le public tout entier aurait pu en admirer les trésors artistiques.
Mais dans ces froides galeries les amateurs sérieux venaient seuls étudier ou admirer les produits exposés.
L'exposition de Sèvres se compose de :
PORCELAINE DURE, BISCUITS DE PORCELAINE DURE, PATE TENDRE
Nous n'avons pas besoin de faire la description de chaque objet séparément, ce qui serait fastidieux et inutile, mais nous constatons que la direction a envoyé des spécimens de chaque genre de fabrication et de décoration en nombre suffisant pour pouvoir être jugés et appréciés; couleurs au grand feu, couleurs au demigrand feu, couleurs au feu de moufle, émaux, pâtes d'application, tout y est représenté avec soin, pureté, éclat, et représente une somme d'efforts dont le résultat est merveilleux.
Rien de plus perfectionné n'existe au monde, aucune fabrique, royale, impériale ou particulière ne produit d'objets aussi purs de forme, aussi corrects dans le dessin, aussi beaux dans les couleurs, aussi terminés dans les peintures. Quand on connaît les difficultés inhérentes à la fabrication courante, on est étonné des résultats surprenants obtenus à Sèvres.
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Il va sans dire qu'à la manufacture de Sèvres, on suit de plus en plus les principes de l'art, si recommandés en général, par notre éminent et regretté critique d'art, Ch. Blanc, de l'Académie française, afin d'éviter les écueils où l'on tombe quand on fait de l'industrie. Sèvres peut éviter ces écueils puisque son but et sa principale raison d'être sont de rechercher constamment le mieux, le beau, la perfection dans l'art en un mot, but qu'elle atteint brillamment.
Ces résultats ont été obtenus avec les éléments de l'ancienne fabrication.
Les efforts de la direction dans ces quatre dernières années ont porté sur l'obtention d'une nouvelle pâte dure, de nouveaux émaux, de nouvelles couleurs. Nous pouvons affirmer dès aujourd'hui, que ces recherches ont été couronnées de succès et une collection complète de cette nouvelle fabrication sera réunie sous les yeux du public à l'exposition des arts décoratifs de 1884 et donnera suffisamment l'idée des résultats obtenus et des nombreux efforts faits par l'éminent directeur, M. Ch. Lauth, et ses habiles collaborateurs.
Parmi les pièces qui ont contribué à orner les vitrines d'Amsterdam et qui ont émerveillé les amateurs, les connaisseurs et le public, nous citerons :
PIÈCES DÉCORÉES AU GRAND FEU SOUS COUVERTE
Un vase AB destiné à compléter la décoration d'une des salles du Louvre où figurent trois vases analogues, coulé par M. Constantin Renard, et à fond bleu paon posé par M. Archelais, montures et anses en bronze doré.
Yase de la Vendange, avec décor de chrysanthèmes et ornements en pâtes d'application sur fond gaufré, composé et exécuté par Mme Escallier.
Yase Ledoux, modèle de Carrier-Belleuse, avec pâtes d'application sur fond vert bleu clair, représentant : Tritons et Néréides. Composé et exécuté par M. Gobert,
YaseStéphanus, fond jaune; décor de pâtes d'application, sujet: La verrerie. Projet et exécution par M. Doat ; dorure par M. Ligué.
Yase Pithou, modèle de M. Carrier-Belleuse, pâtes d'application sur fond vert bleu clair, représentant Les Bacchanales, d'après Lafage.
Deux vases bouteilles Toro, modèle de M. Carrier-Belleuse, fond bleu fouetté, frise de médailles en pâte blanche sur fond brun, composition et exécution par M. Gély; décor en or relief, par M. Yignol.
Un service à café dans un écrin, gravure sur pâte crue et application de fleurs et d'insectes; composition et exécution par M.Ficquenet; dorure détaillée, par M. Ligué.
Un plat rond, fond gris, ornements en pâte d'application. Médaillon renaissance (portrait de femme) sur fond brun rehaussé d'or.
BISCUIT DE PORCELAINE DURE
Buste de Mirabeau, d'après un modèle de l'époque.
La baigneuse, modèle de Falconnet.
Le tailleur de pierres, modèle de Fernex.
La blanchisseuse, modèle de Fernex.
Deux vases Paris, médaillon et fleurs sur fond blanc. Composition et exécution par Mme Apoil.
Puisque la manufacture de Sèvres possède cette bonne fortune d'avoir une direction réunissant les qualités nécessaires à l'exécution de produits servant à l'éducation artistique de l'industrie privée et à la conservation de notre prestige national, nous lui dirons : Vous avez réalisé presque l'idéal dans la perfection de la porcelaine, en créant une pâte dure qui présente tous les avan- Lauth. 24
tages qu'elle doit avoir, c'est-à-dire beauté, solidité, inaltérabilité, et qui, avec les soins constamment observés à Sèvres, permet à l'artiste de l'orner avec toutes les ressources de son talent. Nous nous permettrons d'émettre un vœu, c'est de voir notre manufacture nationale reprendre la fabrication de la faïence, qu'on a cessée en 1870, car à cette époque, il nous a semblé que la manufacture de Sèvres battait en retraite devant les grands faïenciers d'art, tels que Deck, et aussi devant d'autres faïenciers secondaires; nous espérons donc qu'un jour Sèvres nous montrera, en faïence, une fabrication de la valeur proportionnelle à celle qu'elle exécute actuellement en porcelaine dure, car cette faïence peut seule nous donner jusqu'alors pour la décoration murale des effets décoratifs que Ton ne peut obtenir avec la porcelaine dure, et qui certainement ne pourront se produire de longtemps, si jamais ils peuvent se réaliser.
Il nous serait agréable aussi de voir donner un peu plus d'extensiou à la fabrication de la porcelaine tendre, pâte tendre qu'il est de bon goût, à ce qu'il paraît actuellement, de dédaigner, mais dont les anciennes pièces ont leur place marquée dans les musées et dans toute belle collection particulière.
M. Ch. Lauth est mieux que personne à la hauteur voulue, pour mener à bien cette triple fabrication.
La manufacture de Sèvres a conservé toutes ses traditions qui sont empreintes du sentiment artistique le plus pur et dont les qualités techniques sont toutes réunies dans la perfection, dans l'application de tous les procédés connus, dont souvent elle est l'auteur. Elle a montré à Amsterdam, une fois de plus, qu'elle était digne de tenir la tête de la céramique.
Nos fabricants, nos artistes, peuvent s'inspirer de la manufacture de Sèvres, dont la direction actuelle est toujours prête à servir l'industrie privée par ses conseils, en donnant la formule de ses procédés.
Extrait du rapport fait au nom du jury de l'exposition d'Amsterdam, 1883,
Par M. Camille Renard, professeur à l'académie de Liège.
La réputation universelle des porcelaines de la belle manufacture nationale de Sèvres est de celles qui s'imposent à l'industrie
avec une autorité que toutes les nations reconnaissent spontanément.
Préoccupée sans cesse d'atteindre la perfection du travail, tant au point de vue de la fabrication du blanc que de sa décoration, l'administration de la manufacture n'accorde à la question commerciale qu'une attention secondaire.
Ses produits sont tous des objets d'art, des spécimens du goût le plus délicat, du travail le plus précieux. La perfection des galbes, reflétant dans toute leur pureté le caractère des styles de toutes époques; l'appropriation savante des décorations, composées en conformité de l'esprit ou du génie de chacun d'eux ; enfin, l'interprétation et le respect religieux des lois esthétiques de l'art décoratif céramique, sont des qualités qui rangent ces productions dans la catégorie des trésors de musée, en les élevant à la dignité des plus beaux modèles.
C'est à l'habile direction de M. Lauth, successeur de M. Robert, qu'il faut attribuer les remarquables résultats qui ont été atteints.
Sans doute, la haute et antique réputation de la manufacture était une tradition pieusement conservée en France; mais il fut cependant nécessaire, un jour, de réconforter l'esprit général qui présidait aux diverses tendances des collaborateurs ; il devint utile de réorganiser la marche des ateliers et d'en placer la direction sous la sauvegarde des vrais principes de l'art décoratif, dont l'école française avait si vaillamment profité au dix-septième et au dix-huitième siècle.
La tentative fut couronnée de succès.
Le contingent que Sèvres a envoyé à Amsterdam témoigne de progrès merveilleux dont la France peut légitimement s'enorgueillir.
Nous rappelons pour mémoire, parmi les 90 pièces qui sont exposées :
Le vase Lddoux, modelé par M. Carrier-Belleuse et dont la décoration, exécutée en pâtes d'applications posées au pinceau sur fond vert bleu, est composée par M. Gobert.
Les vases potiches avec figures et fleurs en pâtes d'applications sur fond céladon, décor or, composés et exécutés par M. Barriat.
Un service à café en gravure, sur pâte crue et application de fleurs et d'insectes, composé et exécuté par M. Ficquenet.
Un examen détaillé sortirait du cadre assigné à notre modeste travail; seulement, il nous est permis de spécifier en quelques mots les raisons de nos éloges.
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Les galbes des modèles présentés se distinguent tous par une élégance et une simplicité de jet qui n'admettent aucune rivalité.
La pâte est fine, d'un beau blanc laiteux, d'une très grande transparence.
L'émail gras est d'un lustre exceptionnel et d'une uniformité de pose extraordinaire.
Les applications en pâte sur fond grand feu sont d'une délicatesse merveilleuse. En laissant transparaître le fond dans les parties ténues, et se chargeant au contraire dans les reliefs, elles fournissent les estompages factices des camées en pierre dure, et donnent une décoration distinguée et précieuse, bien en rapport, d'ailleurs, avec la belle qualité du produit blanc.
La plupart des fonds colorés sont posés sous émail, ce qui donne à la décoration une solidité inaltérable et un brillant que ne peuvent avoir les couleurs de moufle.
Les difficultés si nombreuses que présente l'application de ces fonds semblent ne pas exister à Sèvres, tant la réussite est parfaite.
C'est qu'ici la direction veille avec sollicitude à la pureté des oxydes métalliques colorants.
Elle soumet ceux-ci à des traitements spéciaux, dont le but est d'éloigner les oxydes de métaux minéralisateurs étrangers qui accompagnent toujours l'oxyde utile.
Elle choisit, pour l'application de la couleur sur cru, un procédé bien en rapport avec l'effet à obtenir, et dont la pratique, étudiée avec beaucoup d'attention, n'a plus le moindre secret pour un bon ouvrier.
Les décors exécutés par la dorure se sont aussi enrichis de procédés nouveaux, basés sur l'emploi de divers ors très délayés et formant des tons variables.
Ces ors délayés constituent les dessous des décors modelés par les transparences des fonds colorés.
Sur les portions qui s'emportent en clair, le peintre applique des épaisseurs variables d'or, qu'il multiplie à son gré, de manière à obtenir de légers reliefs qui, en accrochant la lumière, produisent des effets de modelé avec une puissance remarquable.
Les décorateurs semblent tous, comme les céramistes orientaux, persuadés que le secret des coloristes n'est pas d'être harmonieux avec des couleurs pâlies, mais de conserver l'harmonie avec des couleurs éclatantes.
Ils manient, avec une rare entente, les analogies ou les con-
trastes, dans le choix des tons, utilisant d'ailleurs les ressources du jeu des couleurs complémentaires ; ils savent modérer les fanfares des tonalités les plus vives, par les damassés, les pailletés, les piquetés de couleurs, les fonds filigranes, etc.
En un mot, la tendance générale des ateliers de décoration de la manufacture de Sèvres est aujourd'hui d'abandonner ce genre maladif, qui transportait autrefois sur des formes convexes ou concaves les données d'un art pictural spécialement créé pour la grande peinture à fond plan.
La suppression de la perspective, l'utilité de recourir à la franchise des tons et de délaisser les tons rompus, la liberté et la fantaisie substituées au poncif et à l'imitation absolue de la nature, telles sont quelques-unes des conquêtes heureuses qu'a pu réaliser la direction nouvelle et dont témoignent, avec tant d'autorité, les magnifiques spécimens qui se trouvaient déposés dans les vitrines de l'exposition.
La collection envoyée par la manufacture de Sèvres doit être un enseignement pour nos fabricants belges.
Elle expose à leurs yeux toutes les nouvelles applications possibles de la science et tous les nouveaux procédés imaginés pour rendre parfait le travail de la main-d'œuvre.
La libéralité avec laquelle on accueille à l'établissement de Sèvres tous les visiteurs prouve l'intérêt que l'intelligente direction porte à la diffusion de ce qui peut intéresser cette belle industrie.
Que nos céramistes sollicitent franchement les conseils de cet établissement, justement qualifié par M. Lambert, en 1878, Y Institut céramique.
Ils y trouveront un guide généreux, leur montrant les deux voies du progrès : l'une où s'améliore sans cesse l'ensemble des procédés industriels qui forment la partie mécanique de la fabrication ; l'autre où s'épure, au contact des esprits les plus clairvoyants de l'époque, l'application des grandes lois de l'art et des styles, tant à la conception des formes qu'à l'invention des décors dont celles-ci sont revêtues.
Éclairées par l'expérience de tant d'études accomplies, nos industries auront à se pénétrer de cette dernière vérité qu'on ne leur demande pas de refaire tout ce que fait Sèvres, mais qu'on attend d'elles de gouverner leurs collaborateurs en s'appuyant sur les principes qui sont et resteront toujours les lois fondamentales du goût et de la distinction, vrais gages du succès industriel et commercial.
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Paris, le 7 août 1884.
Rapport adressé à M. le Ministre,
Par M. 0. du Sartel, au nom de la commission de perfectionnement de la manufacture nationale de Sèvres (l).
Monsieur le Ministre,
La commission de perfectionnement de lr, manufacture de Sèvres s'est réunie, le 17 juin dernier, pour l'examen des produits que M. l'administrateur se proposait d'envoyer à l'exposition des manufactures nationales de 1884. Vous avez bien voulu, Monsieur le ministre, honorer cette réunion de votre présence et vous faire l'interprète des sentiments hautement exprimés par chacun des membres de la commission pendant le cours de cet examen, en félicitant M. l'administrateur, ainsi que ses collaborateurs, desprogrès réalisés depuis peu à Sèvres et du remarquable ensemble préparé pour l'exposition.
Rappeler les difficultés vaincues, les patients efforts qui ont amené ces progrès sera le meilleur encouragement, pour la manufacture nationale, dans la voie des recherches et des études qui la conduiront plus haut et plus loin dans cet art céramique dont elle a mission d'élever sans cesse le niveau.
Un coup d'œil jeté en arrière formera donc, Monsieur le ministre, l'introduction naturelle de ce rapport.
(1) Commission de perfectionnement de la manufacture nationale de Sèvres. MM. Fallières, Député, Ministre de l'instruction publique et des beaux-arts, Président; Kaempfen, Directeur des beaux-arts, Vice-Président ; Berger (Georges); Berthelot, Sénateur, Membre de l'Institut; Deck, Fabricant de céramique; Dubreuil, Fabricant de céramique; Galland, Peintre, Professeur à l'École nationale des beaux-arts ; Gasjnault, Conservateur du Musée de Limoges; Gruyer, Conservateur du Musée du Louvre, Membre de l'Institut; Guillaume (E.), Inspecteur général de l'enseignement du dessin, Membre de Vlnstitut; Hache, Fabricant de céramique; Hébert, Membre de V Institut; Lameire, Peintre; Louvrier de Lajolais, Directeur de l'École des arts décoratifs; Mantz (Paul), Directeur général honoraire des beaux-arts; Mazerolle, Peintre; Poulin, Directeur des Bâtiments civils et des Palais nationaux; Du Sartel; Du Sommerard, Directeur du Musée de Cluny, Membre de Vlnstitut ; Gerspach, Chef du bureau des manufactures nationales, Secrétaire; Bohaut, Sous-Chef du même bureau, Secrétaire adjoint.
INTRODUCTION
Dans le courant d'idées, qui depuis longtemps déjà a donné un impulsion si vive à la recherche et à l'étude des objets d'art de siècles passés, les appréciateurs delà céramique furent nombreux qui remirent en lumière les chefs-d'œuvre de ses anciens maîtres.
Sous l'influence du sentiment d'admiration que les amateurs professaient pour les poteries d'autrefois, les industriels, stimulés d'ailleurs par le goût général qu'ils s'attachent toujours à satisfaire, entreprirent partout la fabrication de grès, de faïences et même de porcelaine imités des modèles anciens.
Les efforts tentés dans ce but amenèrent d'incontestables progrès; car si le plus grand nombre, sans profit pour l'art, n'arrivèrent qu'à des reproductions plus ou moins parfaites, d'autres, plus habiles ou plus heureux, obtinrent des produits nouveaux d'une valeur réelle, et les décorateurs, de leur côté, acquirent un goût plus sûr et un sentiment plus juste de leur art.
La manufacture de Sèvres, sans partager les préoccupations de l'industrie privée, réalisait, elle aussi, de sérieux progrès. Ses pâtes étaient améliorées, sa palette de petit feu, successivement enrichie, devenait la plus complète que l'on connût, et ses procédés de fabrication perfectionnés lui permettaient de créer d'une seule pièce des vases de première grandeur.
Malheureusement, au point de vue artistique, elle s'attardait dans une incessante et routinière reproduction de types surannés, qui accusaient dans l'esprit de ses artistes un manque absolu d'initiative.
Les peintures, toujours parfaites d'exécution, ne cessaient de témoigner, sans doute, de l'incontestable habileté des artistes, mais on sentait qu'ils s'en tenaient à ce qu'ils avaient reçu de la tradition, sans y rien ajouter.
« Pendant plus de soixante ans», disait M. Duc, dans son rapport du 20 avril 1875, « la manufacture sacrifia à la tendance fâcheuse d'emprunter pour la décoration des vases, des sujets qui devraient être exclusivement réservés à la peinture. »
Préoccupé de ramener la manufacture de Sèvres à la hauteur de son ancienne et incontestée réputation, l'un de vos prédécesseurs institua, par arrêté du 26 juillet 1872, pris sur la proposition du directeur général des beaux-arts, une commission de perfectionnement « à l'effet d'apprécier au point de vue de l'art
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les travaux céramiques de la manufacture de Sèvres et de communiquer à l'administration de cet établissement le résultat de ses observations ».
A la séance d'ouverture des travaux auxquels allait se livrer cette commission, M. le ministre, exposant le but qu'elle devait se proposer, déclara « qu'il l'avait instituée pour qu'elle l'éclairât sur la nature des progrès que la nation est en droit d'attendre d'un établissement qu'elle patronne et pour aider cet établissement dans les recherches nouvelles, au point de vue de l'art et de la décoration ».
La mission de la commission se trouvait donc parfaitement définie.
Dès le début, la commission soumit à un consciencieux examen les différentes pièces qu'on fabriquait à la manufacture. Elle pensa qu'elle avait d'abord à en signaler les défauts, puis à indiquer les règles et les méthodes à suivre pour donner aux compositions décoratives les caractères de la beauté, seule raison d'être de toute œuvre d'art.
Elle n'épargna ni les critiques ni les conseils que lui dictaient les considérations purement esthétiques dans lesquelles elle semblait devoir se renfermer; mais, dans l'application des arts à l'industrie, ces considérations sont parfois subordonnées à des questions techniques qu'il faut tout d'abord résoudre.
La commission de perfectionnement ne tarda point à constater cette vérité, et pour arriver au but que lui avait été assigné, elle demanda qu'un certain nombre de ces questions techniques, devenues ou restées jusqu'alors des problèmes, fussent immédiatement mises à l'étude.
En effet, dans son remarquable rapport de 1875, M. Duc, après avoir rendu compte des travaux de la commission et rappelé les principes et les règles de l'art décoratif appliqué à la céramique, signalait, d'après M. Deck, comme conditions des futurs progrès artistiques à réaliser à Sèvres, la nécessité :
« 1° D'y reprendre, parallèlement à la fabrication des porcelaines dures, celle de la pâte tendre du dix-huitième siècle ;
« 2° D'y créer une porcelaine propre à recevoir des couvertes colorées de grand feu et à être décorée de fonds et de peintures en émaux de demi-grand feu;
« 3° Enfin d'y trouver la composition et le mode de cuisson des céladons et des rouges flambés des Chinois. »
Dans sa jalouse sollicitude d'un glorieux avenir pour la manu-
facture de Sèvres, la commission lui demandait donc de continuer à faire, en l'améliorant encore, ce qu'elle faisait de bien ; de refaire, sous des aspects nouveaux, ce qu'on y fit de mieux sous Louis XV et Louis XVI; enfin, d'enfanter de toutes pièces l'art céramique chinois tout entier.
Disons d'abord qu'au point de vue de l'art, les vœux exprimés par la commission avaient été pris en considération, et que ses conseils aux artistes de la manufacture portèrent leur fruit.
En effet, le prix de Sèvres était institué à partir de 1875 ; l'année! suivante la direction des travaux d'art à la manufacture était confiée à un sculpteur de grand mérite, M. Carrier-Belleuse, auquel notre établissement national est redevable de nombreuses créations : vases de formes nouvelles, ornements pour décoration, en relief; enfin d'oeuvres remarquables de sculpture proprement dite : bustes, statuettes et groupes exécutés en biscuit.
En 1877, la commission chargeait son rapporteur, M. Duc, de porter à la « connaissance du ministre que les pièces en cours d'exécution présentaient un caractère plus accusé d'élégance et de distinction, que certaines décorations de fleurs, de branchages et de figures fantastiques ajoutés au charme des effets des pâtes avec leurs ravissants modelés, marquaient une date de brillantes et excellentes créations ».
Ces améliorations, M. Lameire les signalait à son tour dans son rapport sur les porcelaines modernes qui ont figuré à l'exposition universelle de 1878.
Mais l'un et l'autre ajoutaient que « la commission était surprise du peu de ressources qu'on avait tiré de l'application des pâtes, et ce qui lui paraissait surtout être le côté faible des œuvres d'art exécutées à Sèvres, c'était l'absence de composition dans l'ensemble des décorations»; aussi M. Duc informait-il M. le ministre :
Que la commission persistait à penser qu'à côté des artistes qui faisaient l'honneur de la manufacture de Sèvres et soutenaient encore sa réputation devant l'Europe, il fallait peu à peu amener une génération nouvelle imbue des préceptes de l'esthétique et des règles de l'art décoratif applicables à la céramique ; qu'en conséquence, elle persévérait dans l'opinion émise en son premier rapport, qu'il fallait à Sèvres une école de dessin et d'art décoratifs où se recruterait le personnel de l'avenir.
Au point de vue artistique, la commission avait pu aider la
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manufacture de ses avis, mais quant à ses desiderata techniques, elle n'avait pu que poser les problèmes sans indiquer de moyens pour les résoudre. Son rôle, en cela, avait dû forcément se borner à stimuler le zèle de tous, à leur rappeler que jamais ils ne devaient se tenir pour satisfaits, enfin, comme le disait M. le ministre lui-même, « qu'il fallait améliorer, travailler sans relâche au progrès du lendemain, sans préoccupation des questions de vente immédiate et sans tenir compte du goût public, que la manufacture a mission de diriger en élevant sans cesse le niveau de l'art céramique ».
La solution des questions techniques avait, à différentes époques, préoccupé les savants à qui furent successivement confiées les destinées de la manufacture.
En 1824, sous la direction de M. A. Brongniart, on trouva la composition d'une pâte qui avait quelques rapports avec celle des Chinois, mais cette découverte resta à l'état d'expérience de laboratoire.
Beaucoup plus tard, en 1847, alors qu'on ne pensait plus à Sèvres aux pâtes tendres anciennes, et que depuis près d'un demisiècle on n'y fabriquait plus que la pâte dure, on retrouvait dans les caves de l'établissement une masse de pâte tendre de quinze cents kilos environ, toute prête à être mise en œuvre et dont la fabrication remontait à 1784.
M. Ebelmen, alors directeur, chercha d'abord à reconnaître la composition du précieux échantillon, puis à le reproduire. Mais un essai infructueux suffit à le décourager. Et, passant alors à un nouvel ordre d'idées, son attention se porta sur les merveilleuses couleurs des vases anciens de l'extrême-Orient et, en collaboration avec M. Salvetat, il entreprit d'en reconnaître la nature et les éléments constitutifs.
Après une longue série de recherches et d'analyses, faites de 1849 à 1851, tantôt à Sèvres, tantôt à Paris, les deux savants chimistes purent se convaincre que la plupart de ces couleurs étaient de véritables émaux; mais soit que leurs investigations n'aient eu d'autre but que l'intérêt purement spéculatif de connaître exactement la nature de ces couleurs, ou que leurs travaux aient été interrompus par la mort de M. Ebelmen, ces travaux ne furent point poussés jusqu'à l'application.
C'est alors qu'on remit sérieusement à l'étude la composition d'une pâte tendre, en reprenant les essais au point où on les avait laissés dix ans auparavant.
Ces nouveaux travaux de recherches, plus heureux que les premiers, conduisirent en septembre 1851 à des expériences dont les résultats paraissaient assez concluants pour permettre desomger à une fabrication régulière.
M. Regnault, dès son arrivée à la manufacture, au commencement de 1852, fit poursuivre ces expériences et put définitivement, en 1854, tenter industriellement la fabrication de cette pâte tendre. Mais cette tentative répondit si peu à son attente, qu'il ne crut pas devoir imprimer à cette nouvelle fabrication une marche suivie.
Depuis lors, jusqu'en 1877, on fit, sans grands résultats pratiques, de sérieux efforts pour modifier ce que la formule de M. Regnault opposait de difficultés à la fabrication.
Le problème posé par la commission, de créer à Sèvres une porcelaine tendre, similaire à celle qu'on y fabriquait au siècle dernier, et de retrouver la composjtion des couleurs et des fonds colorés qui en faisait le charme, reste donc encore à résoudre.
M. Regnault avait eu pour très actif coopérateur de sa découverte, le chimiste alors attaché à l'établissement de Sèvres, M. Salvetat, qui, personnellement, ensuite, tenta à diverses reprises de la perfectionner ; il n'y réussit point. Fatigué de ses insuccès, il prit le parti de diriger ses recherches dans un tout autre sens. M. Salvetat savait que les couleurs et les émaux de la Chine — dont il avait reconnu la nature pendant ses travaux avec M. Ebelmen — ne résistaient pas au feu de cuisson des porcelaines dures, dites de Sèvres. Pour pouvoir appliquer ces émaux et ces couleurs, il fallait donc avant tout, trouver la formule d'une autre pâte cuisant à une température moins élevée, C'est à la solution de ce problème qu'il donna dès lors tous ses soins.
Il se mit à l'œuvre en 1872. Mais ses efforts vers cette autre découverte n'amenèrent qu'un résultat relatif. Il avait bien réussi à composer une pâte qui semblait satisfaire aux exigences prévues; malheureusement la mort le surprit avant qu'il eût trouvé la couverte propre à sa porcelaine japonaise, comme il l'appelait.
Il appartenait au savant chimiste auquel est aujourd'hui confiée l'administration de la manufacture de Sèvres de donner satisfaction à la commission.
Dès son entrée en fonctions, M. Lauth, moins préoccupé des difficultés que présenteraient la fabrication et la décoration des pâtes tendres françaises, dont les données ont, d'ailleurs, été
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suffisamment conservées par la tradition pour éviter de bien longues recherches, s'appliqua d'abord à résoudre celui des deux problèmes posés par la commission, qui, de sa nature, lui paraissait le plus compliqué. Il mit simultanément à l'étude la recherche de la composition des pâtes, des couvertes blanches ou colorées et des émaux qui font le mérite des porcelaines chinoises, bien plus peut-être que l'observance toujours rigoureuse des règles de l'art décoratif.
Depuis plus de deux siècles on avait inutilement tenté de dérober à la Chine les secrets de sa fabrication.
Missionnaires, touristes, voyageurs chargés de les découvrir étaient revenus sans la moindre indication nette et précise qui pût éclairer les praticiens. Ils n'avaient, au contraire, rapporté le plus souvent que des renseignements erronés qui jetaient le trouble dans l'esprit des spécialistes sans les décourager. L'industrie française, en effet, multipliait, dans ce sens, les études et les recherches : il suffît de rappeler les résultats obtenus par MM. Optat-Milet, Feil et surtout par M. Deck (1).
A Sèvres, nous venons de le dire, les efforts tentés étaient demeurés stériles. Aujourd'hui nous n'avons plus que bien peu de chose à envier au pays des mystères.
Grâce aux heureuses découvertes de M. Lauth, la manufacture de Sèvres est en possession d'une nouvelle porcelaine remplissant les conditions demandées, une palette d'émaux pour la décorer, et un certain nombre de couleurs de grand feu propres à cette porcelaine.
L'examen des pièces destinées à l'exposition de 1884 a, en effet, prouvé à la commission que notre établissement national a entre les mains une grande partie des éléments de la fabrication chinoise, ou tout au moins des similaires dont le temps et la pratique accentueront la supériorité.
Un autre vœu de la commission se trouva aussi bientôt réalisé. Comme la manufacture des Gobelins, celle de Sèvres a son école de dessin et d'arts décoratifs .Là se forme un personnel d'artistes, dont l'éducation et les études spéciales assurent à l'établissement une ère nouvelle de gloire, si l'on en juge par les rapides progrès déjà reconnus. Ainsi, peut-on signaler de jeunes élèves auxquels on doit, dès à présent, des compositions fort remar-
(1) Personne n'a oublié la remarquable collection que M. Deck avait envoyée, en 1880, à l'exposition des Beaux-Arts appliqués à V Industrie, sous la modeste désignation de Essais de flammés sur porcelaine.
quables dont quelques-unes ont avantageusement concouru au prix de Sèvres.
La commission, appelée une première fois à constater ces résultats, se réunit le 22 juin 1882 (1), sous la présidence de M. Jules Ferry, ministre de l'instruction publique et des beauxarts. Elle visita d'abord l'école de dessin, dont elle approuva l'installation; elle se montra satisfaite de la direction des études, puis après s'être rendu compte de la bonne tenue des ateliers de 'fabrication et des avantages que présentent les fours à flamme renversée appliqués à la cuisson de la nouvelle porcelaine, elle procéda à l'examen des principaux ouvrages exécutés à Sèvres depuis l'entrée en fonctions de M. l'administrateur actuel.
Parmi les pièces fabriquées avec l'ancienne porcelaine, elle remarqua d'heureuses innovations, tant en couleurs nouvelles du meilleur effet, qu'en fonds de grand et demi-grand feu. Elle fut d'avis qu'un grand développement fût donné à ce genre de décoration.
Les autres pièces, fabriquées avec la nouvelle pâte, munies de couvertes colorées ou décorées avec des émaux semblables à ceux de la Chine, attirèrent tout spécialement l'attention de la commission. Celle-ci reconnut hautement le mérite de la nouvelle porcelaine, celui d'un grand nombre de couvertes et de fonds colorés, ainsi que la transparence et la beauté des émaux, dont la variété formait déjà une palette suffisante à l'exécution des grandes compositions décoratives.
M. le ministre, au nom de la commission, félicita vivement M. l'administrateur de ses différentes découvertes, qui tout en lui faisant le plus grand honneur, ouvraient à la manufacture de Sèvres, et après elle, à notre industrie nationale, de nouveaux et brillants horizons.
Néanmoins, vu le peu d'importance des pièces alors fabriquées avec la nouvelle porcelaine et aussi pour permettre à la manufacture de préparer une série d'objets représentant la production de Sèvres dans tout son ensemble, la commission résolut d'ajourner toute publicité. On décida, sur la proposition de M. l'administrateur, que les produits de la manufacture de Sèvres seraient envoyés seulement à la première exposition publique de céramique qui aurait lieu à Paris à partir de 1884, et que les nouveaux procédés feraient alors l'objet d'une publication spéciale.
(1) Voir extraits du procès-verbal de la séance : Annexe A, p. 403.
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Conformément à cette résolution, M. l'administrateur de la manufacture de Sèvres a été invité à préparer un choix de pièces représentant l'ensemble de la fabrication actuelle de cet établissement, pour le faire figurer à l'exposition publique de céramique organisée au palais de l'industrie, par l'Union centrale des arts décoratifs.
Rappeler, comme nous l'avons fait, les premiers travaux de la commission et les considérations esthétiques qui ont dicté ses conseils, puis les motifs qui l'ont amenée à se préoccuper de certaines questions techniques, enfin, les progrès réalisés depuis peu à Sèvres, c'était indiquer le point de vue auquel s'est placée la commission pour apprécier, dans sa séance du 17 juin 1884 (1), les produits que M. l'administrateur se proposait d'envoyer à cette exposition.
Voici, Monsieur le ministre, le résultat de l'examen dont vous l'avez chargée :
examen des porcelaines proposées par m. l' administrateur pour l'exposition de 1884.
L'approbation donnée par la commission à l'ensemble des travaux qu'elle était appelée à apprécier, approbation que vous avez bien voulu, Monsieur le ministre, confirmer de votre haute sanction, limite cette seconde partie à l'énumération de ceux de ces ouvrages qui ont attiré plus particulièrement son attention.
D'autre part, la décision qui a été prise de donnera l'exposition le caractère général d'une exhibition complète, comprenant les divers produits qu'on fabrique actuellement à la manufacture de Sèvres explique la présence parmi tant de morceaux excellents de quelques pièces d'un moindre mérite.
Ces dernières sont les spécimens de différents genres de décorations qui, à plusieurs reprises, ont motivé de la part de la commission certaines observations critiques, mais qui, penset-elle, peuvent être heureusement modifiés d'après les considérations mêmes qui ont dicté ses critiques énoncées dans les précédents rapports.
Pour vous rendre compte, Monsieur le ministre, de l'examen auquel a procédé la commission, nous nous bornerons à rappeler les pièces peu nombreuses qu'elle a cru devoir écarter de l'expo-
(1) Voir extraits du procès-verbal de la séance : Annexe B, p. 407.
sition, puis, dans chaque genre de fabrication, nous citerons les pièces qu'elle a remarquées en raison de leur importance ou de leur beauté.
Nous mentionnerons aussi celles qui ont provoqué des observations. Enfin, nous nous attacherons à signaler les pièces qui dénotent une innovation, et celles qui sont le témoignage matériel et indiscutable d'un progrès réalisé.
On retrouvera ces pièces au moyen du numéro qui les désigne dans le catalogue particulier de l'exposition de la manufacture de Sèvres.
ANCIENNE FABRICATION. — PORCELAINES DURES
Après un examen détaillé des petites pièces de vitrine dont les décorations variées sont dues pour la plupart à la combinaison des décorations de grand et de petit feu, la Commission a été unanime à reconnaître que les formes sont généralement élégantes et bien choisies. Les compositions, d'un goût plus sûr, attestent que les artistes de la manufacture ont tenu compte des conseils reçus.
Quoique nous ayons l'intention de nous occuper surtout des pièces présentant par leurs dimensions une importance que n'ont généralement pas les pièces de vitrine, nous ne pouvons cependant nous dispenser de citer parmi ces dernières :
Nos 108 et 109. — Deux bouteilles Toro.
Fond bleu fouetté, décorées d'une guirlande de fleurs et camées en pâte d'application sur une bande grise, par M. Gély, qui a tout particulièrement développé à Sèvres ce genre de décoration.
N° 67. — Coupe Henri II, sur pied réticulé.
Elle est décorée d'ornements et de médaillons en pâte d'application sur fond bleu et vert. Composition de M. Doat, exécutée par M. Optât Milet.
Cette pièce rappelle les charmants petits objets réticulés qu'on remarquait aux expositions précédentes des produits de la manufacture de Sèvres. Cette fabrication serait à tort délaissée.
Nos 207 et 208. — Une paire de vases Ly (n° 1).
Fond bleu fouetté, avec ornements en bleu foncé sous couverte et décorés au feu de moufle de kikous rouge de fer et or, par M. Mérigot.
Nos 212 et 213. — Une paire de vases antiques chinois.
Fond blanc décoré en bleu sous couverte, de branches de ca-
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pucines avec fleurs rouge de fer au feu de moufle, par M. Mérigot.
Ces quatre petits vases, décorés par la méthode et avec les couleurs dont les Japonais ont tiré si grand parti, font regretter que la manufacture n'ait point préparé pour l'exposition une pièce importante du même genre, largement décorée dans le goût européen.
PORCELAINES DURES CUITES EN BISCUIT
La série des statuettes et groupes en biscuit dur, montre que comme toujours à Sèvres cette fabrication est très soignée et aussi parfaite que possible.
Les sujets exécutés sont généralement d'anciens modèles ; parmi les créations nouvelles, deux compositions de M. Carner-Belleuse ont été particulièrement remarquées.
Nos 304 et 305. — Deux bustes (grandeur nature) : Buffon et Daubenton, commandés à la manufacture pour le Muséum d'histoire naturelle.
Ces bustes, avec ceux des princes de la restauration, sont les plus grandes pièces en biscuit qui aient été fabriquées à Sèvres.
L'intérêt artistique de ce genre de production ne semble pas en rapport avec les difficultés d'exécution.
Nos 317-318-319. — Trois grands groupes allégoriques de la chasse, formant surtout de table. Ils ont été approuvés.
PORCELAINES DURES DÉCORÉES SOUS COUVERTE
No i — Vase Chéret (prix de Sèvres 1879) : Passage de Vénus devant le Soleil.
La Commission, tout en reconnaissant la belle fabrication et l'importance de cette œuvre capitale, regrette que l'effet général de la décoration ne réponde pas à ce que faisait espérer le projet couronné dont l'exécution rigoureusement exacte a été suivie et approuvée jusque dans ses moindres détails par l'auteur luimême.
Le sujet, exécuté en pâte d'application, ne ressort pas assez vigoureusement sur le fond gris de la panse.
La tonalité générale de cette partie est d'ailleurs peu en rapport avec la vigoureuse coloration bleu paon rehaussé d'or, du pied, du col et des anses monumentales du vase.
N° 3. — Vase A. Brongniart, hauteur 2 m. (première grandeur). Fond bleu paon d'une parfaite uniformité de ton. Monture en bronze doré, enfants tenant des torsades.
Pièce commandée pour la salle Henri II, au Louvre. N°4. — Vase de Nîmes (hauteur lm, 42).
Fond jaune posé sur vermiculures gravées dans la pâte et décoré d'une guirlande de roses peinte sur pâte d'application par M. Bulot.
Le fond vermiculé est recommandable ; des fleurs moins exactement imitées de la nature auraient augmenté l'effet décoratif.
N° 7. — Vase Novi (première grandeur).
Fond jaune avec ornements en or, sujet allégorique de la Science, exécuté en pâte d'application par M. Barriat. — Très approuvé.
Le fond en jaune franc fait heureusement ressortir les enfants qui portent les attributs de la science ; mais l'insuffisance des reliefs que produisent les pâtes d'application montre ici que le mode de décoration doit être réservé à des sujets de moindres dimensions.
N° 27. — Une paire de vases Clodion (hauteur 0m, 70).
Fond bleu paon, avec ornements en or du meilleur style, largement conçus; sur la panse dans un large espace resté libre, sujets allégoriques : les Éléments, se détachant en pâte d'application blanche sur le bleu foncé du fond heureusement adouci par un poudré or autour des sujets. Au col et sur le pied, de larges filets or, interrompus par des étoiles en même pâte d'application, harmonisent ces parties avec le corps du vase.
Composition et exécution par M. Gobert.
Ces vases, fort remarqués par la commission, font le plus grand honneur au talent de l'artiste émérite qui les a signés.
N° 8. — Vase Novi (première grandeur, hauteur 1 mêt.).
Fond blanc gaufré, décor en pâte d'application et couleur, masques antiques suspendus à des ornements de même style, par Mme Escallier.
Cette composition, d'un bel ensemble décoratif, est malheureusement d'une coloration trop faible, peu en harmonie avec la hardiesse du dessin, qui appelait des tons plus vigoureux. — Le mérite de la pièce a été discuté.
N° 19. — Vase Potiche. A. Brongniart (deuxième grandeur).
Décoré en bleu de différents tons, d'ornements renaissance et Lauth. 25
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en pâte d'application de quatre cariatides portant des tableaux, par M. Avisse.
Composition trop compliquée et style douteux.
N° 5. — Jardinière, cache-pot (hauteur 0m,60).
Décoré sur fond en pâte d'application couleur céladon orné de rinceaux or et blanc, d'artichauts sur tiges feuillues, largement peints en bleu de différents tons. Composition de Mme Escallier, exécution de M. Emile Richard. — Approuvé.
N° 43. — Vase Étrusque de Naples (hauteur 0m, 60).
Décoré sur fond gris en pâte d'application, d'ornements renaissance, entourant quatre médaillons ornés de figurines dessinés d'après l'antique en or gravé, par M. Paillet. — Approuvé.
N° 47. — Seau de Pompéi.
Décoré d'un sujet courant ciselé au burin avant la mise en couverte dans une couche de pâte brune appliquée sur la porcelaine blanche, par M. Rodin.
Ce premier essai d'un procédé nouveau n'a point le résultat qu'en attendait l'artiste. Il serait bon de tenter une nouvelle expérience avant de se prononcer sur la valeur du procédé.
PORCELAINES DURES DÉCORÉES AU GRAND FEU SUR COUVERTE
Considérant dans leur ensemble les produits de cette sorte, la commission approuve le développement donné à la fabrication des fonds bleus jaspés d'écaillé, d'un grand effet; elle constate en même temps que la manufacture a conservé ses beaux bleus de Sèvres qui s'allie si bien à tant d'autres éléments décoratifs et sur lesquels l'or brille de tout son éclat : elle a cependant cru devoir écarter l'un des spécimens de ce genre :
Vase Doccia.
Fond bleu de Sèvres, décoré d'un semis d'étoiles en or, dont elle n'approuve ni la forme ni surtout la monture en bronze doré. — Écarté.
Voici maintenant les pièces qui ont attiré plus spécialement son attention :
N° 161. — Vase Fulvy (première grandeur).
Fond bleu nuagé, garni d'une importante monture en bronze doré et portant sur l'épaulement deux enfants assis, en biscuit; ils soutiennent une guirlande qui entoure le col du vase.
Modèle ancien modifié; l'importance exagérée des enfants détourne l'attention de l'ensemble, d'autant plus qu'ils ont été exé-
cutés en biscuit d'une blancheur éclatante; l'accord manque entre les trois tons bleu, blanc et or.
N° 167. — Grande Jardinière : Philibert de Lorme (largeur lm10, hauteur 0m, 60). Modèle de M. Carrier-Belleuse.
Fond bleu fouetté, décoré d'ornements avec sujet bleu foncé ou réservés et chatironnés d'or, par M. Belet. — Approuvé.
Cette innovation de parties réservées en blanc sur fond bleu, se retrouve dans plusieurs pièces parmi lesquelles les vases nos 193 et 194 dont la forme chinoise rappelle que les peintres de l'extrême Orient ont souvent obtenu de très heureux effets en décorant ces réserves de sujets ou de fleurs en émaux polychromes.
N° 172. — Vase de la Vendange (hauteur 0m,90).
Fond bleu de Sèvres, ornements et figurines en or. Composition de M. Avisse, exécutée par M.Derichsweiler.
Ce vase, commandé pour le Louvre, a été hautement approuvé.
Nos 165-166. — Deux vases Bertin (première grandeur).
Fond bleu fouetté, sur lequel se détachenten bleu de différents tons rehaussé d'or des plantes de roses trémières ou de glaïeul grandeur nature s'élevant gracieusement du pied jusqu'au col, par feu M. Bulot. — Appprouvé.
PORCELAINES DURES DÉCORÉS AU FEU DE MOUFLE
Nous arrivons à ce genre de décoration si vigoureusement critiqué par la commission ; d'anciens artistes de la manufacture, peintres sur porcelaine plutôt que décorateurs, crurent pourtant qu'en tenant compte des observations de la commission, ils pourraient modifier assez le cadre habituel de leurs compositions, introduire assez de hardiesse dans leurs décors pour donnera ce genre ancien un aspect nouveau et les qualités qu'on ne lui reconnaissait pas.
On doit malheureusement constater que ces louables efforts n'ont point été couronnés de succès.
Il semble, en effet, que l'emploi des couleurs opaques de petit feu ramène fatalement l'artiste au même oubli des règles de l'art décoratif, chaque fois qu'il veut demander à la peinture l'effet principal de sa composition.
Des quelques œuvres de ce genre soumises à l'appréciation de la commission, il en est peu qu'elle ait jugées dignes d'être maintenues dans le cadre de l'exposition; mais ici encore elle a pensé qu'un genre ou un procédé de décoration n'est point absolument
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condamnable en lui-même et qu'il n'en faut blâmer que le mauvais usage.
Procédant par voie d'élimination, elle a d'abord écarté : 1° Un vase carré aux Cariatides.
Décoré de paysages camaïeu rouge; les cariatides or, vert et bleu sont d'un effet criard et de mauvais goût ; enfin, c'est à tort que les cariatides dorées mat ont été ombrées par la gravure.
2° Une paire de vases Clodion.
Les sujets allégoriques (les Quatre Saisons) couvrant toute la panse, peints en camaïeu rose faux, mélangé de jaune gris, sont d'une tonalilé triste et ressortent d'autant moins que le reste du vase est décoré genre étrusque sur fond rose pâle.
3° Un vase de la Vendange.
Dans la décoration du pied et du col, des palmes et des rosaces blanches ornées d'or détonnent sur un fond gris et vert bleu très foncé.
Quant au sujet qui occupe toute la panse, les personnages ont des proportions exagérées par rapport à celles du vase; enfin, les chairs d'un rouge faux enlèvent tout mérite à la peinture.
4° Un vase de la Vendange.
Écarté comme le précédent à cause de la décoration criarde blanc or et bleu noir et la tonalité rouge du sujet (L'Amour désarmé, d'après le Corrège).
Parmi les pièces de ce même genre jugées meilleures et qui figureront à l'exposition, nous citerons :
N° 265. — Jardinière aux Sirènes (nouvelle forme).
Décorée de paysages camaïeu violet et d'ornements verts rehaussés d'or, par M. Brunei.
Les larges surfaces arrondies laissées blanches au-dessous des anses en mascaron appelaient une décoration peu importante il est vrai, paysages ou ornements violets pour faire suite au sujet principal. La forme heureuse et élégante a été approuvée.
N° 296. — Vase de la Vendange.
Grand sujet, le Réveil; composition et peinture de Mme Apoil. Conservé en considération de l'extrême perfection de l'exécution.
N° 257. — Vase de Vierzon (forme nouvelle).
Sujet, les Marchandes d'Amours; camaïeu violet clair, le col et le pied décorés d'ornements style pompéien de même couleur avec or, par M. Froment.
Bonne composition harmonieuse et bien exécutée.
La forme est moins heureuse, la gorge est trop étroite et le couvercle hémisphérique peu en rapport avec le vase.
Nos 272-273. — Vases Bullant (forme nouvelle).
Décorés, du pied à l'orifice, fond or à rinceaux bleus portant des fleurs blanches; le pied fond blanc est orné de filets noirs.
Forme peu recommandable : l'objet ressemble à an lourd cylindre basé sur une coupe cannelée trop délicate pour le supporter; ce désaccord entre les deux parties du vase est encore accentué par le décor ; le pied presque blanc est écrasé sous le fond métallique qui le surplombe.
N° 303. — Plat de dressoir. — Les douze mois.
Décoré, au centre, d'une figure entourée d'un large cercle rubis, orné de petits personnages, au bord, d'une frise d'enfants représentant les douze mois. Composition et peinture de Mme Apoil.
Quelques touches de rubis dans les ornements de la frise et vers le bord eussent donné plus d'éclat à l'ensemble. — Exécution remarquable.
PORCELAINES TENDRES DÉCORÉES AU FEU DE MOUFLE
Il n'est question ici que de cette porcelaine tendre, de cuisson si chanceuse, dont nous avons parlé déjà et qu'on pourrait appeler porcelaine Regnault, du nom de son inventeur.
Les quelques pièces qui figurent à l'exposition ont été fabriquées en blanc antérieurement à 1878, et décorées depuis peu.
La série se compose de trois paires de vases Paris (3e grandeur), décorés par Mmc Apoil, et de trois vases de même forme (ire grandeur); il est utile de signaler ces derniers.
Nos 325 et 326 — Deux vases Paris (lrc grandeur). — Hauteur 0m,80,
Fond blanc, l'un décoré de fleurs et ornements, l'autre, de fleurs, ornements et figures en émaux, par feu M. Goddé et feu Emile Renard.
Tous deux d'un aspect général bariolé et papillotant, blâmable à tous les points de vue, n'en sont pas moins des spécimens intéressants; ils montrent toutes les ressources qu'offrent aux décorateurs les émaux appliqués sur pâte tendre.
N° 324. — Vase Paris (lre grandeur). — Hauteur 0m,80.
Fond marbré jaune, vert et bleu, décoré d'un sujet allégorique : la Vague et la Perle, peint dans un médaillou ovale, en-
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touré d'ornements et supportant une draperie, par Mmc Apoil.
Comme toutes les œuvres de cette artiste, la composition gracieuse, bien proportionnée au vase, est d'une exécution parfaite ; mais la coloration se maintient partout dans les limites d'une gamme monotone, excepté peut-être dans la draperie, dont le rose attire le regard au détriment du sujet principal. Les couleurs employées sont d'ailleurs à peine glacées en beaucoup d'endroits.
Il n'est point du ressort de la commission de préciser la composition de la nouvelle porcelaine de Sèvres et des émaux dont M. Lauth vient de doter la manufacture, mais il lui appartient d'apprécier ces découvertes dans leurs résultats considérés au point de vue des avantages qu'en peut retirer l'art appliqué à la céramique.
Essentiellement kaolinique, la porcelaine nouvelle est solide; elle résiste à l'acier, elle est blanche et transparente.
Sa pâte, d'une grande plasticité, remplit toutes les conditions désirables pour le moulage et pour le modelage.
Sa cuisson se fait régulièrement et s'opère complète à une température sensiblement inférieure à la température qu'il faut développer pour cuire la porcelaine dure.
Sa couverte, blanche, bien glacée et d'une transparence parfaite, adhère en couche plus épaisse que la couverte de la porcelaine dure, ce qui donne à la nouvelle porcelaine la douceur des pâtes tendres et multiplie les reflets et les jeux de lumière sous les couleurs et les émaux.
Dire, ainsi que nous venons de le faire, que la nouvelle porcelaine de Sèvres acquiert toutes les qualités de la porcelaine dure en cuisant à une température moins élevée; que sa fabrication est, par conséquent, plus facile et moins coûteuse, c'est affirmer son incontestable supériorité au point de vue industriel; cette supériorité suffirait à la placer au premier rang, quand bien même elle n'offrirait pas aux décorateurs d'importants et nombreux avantages.
En effet, sa propriété de cuire complètement à un feu relativement moins destructeur permet, pour la décorer au grand feu, l'emploi d'un certain nombre de couleurs qui se détruiraient et disparaîtraient au feu de cuisson de la porcelaine dure.
Pour apprécier l'importance de ce fait il suffira de mentionner que parmi ces couleurs se trouvent la plupart de celles qui dérivent du cuivre et que l'une est précisément le rouge qui donne les flambés et les tons merveilleux si longtemps enviés aux Chinois.
D'autre part, cuite en biscuit, elle conserve la précieuse qualité de pouvoir être revêtue d'une couverte blanche ou colorée.
Enfin, la composition de sa couverte est telle que les émaux et les fonds de couleur s'y fixent intimement au demi-grand feu et qu'elle peut également recevoir les peintures exécutées avec l'ancienne palette de petit feu.
Pour ne rien omettre, il faut encore ajouter que, sans adjonction d'oxydes colorants, on peut donnera la nouvelle porcelaine une teinte légèrement ambrée en introduisant dans la composition des pâtes une certaine argile contenant du fer en quantité infinitésimale, lequel détermine cette coloration générale et uniforme sous l'action de courants savamment conduits pendant la cuisson.
Ces éléments d'une fabrication spéciale ont donné naissance à une foule de produits nouveaux que la commission a examinés avec le plus grand intérêt.
D'abord, dans une salle disposée à cet effet, elle a pu se rendre compte qu'un grand nombre de couleurs employées à Sèvres conservent, sous les rayons de la lumière artificielle, leur fraîcheur et leur éclat.
Puis, dans une vitrine spéciale, elle a vu avec plaisir une réunion fort remarquable de petites pièces décorées au grand feu de couvertes colorées par le rouge de cuivre et capricieusement flambées de vert et de gris, tandis que certaines parties en relief apparaissent en blanc.
Parmi ces pièces, d'une originalité charmante, nous citerons :
Un vase King-te-Tchin dont l'épaisse couverte vert d'eau est flambée de rouge intense autour des anses en mascaron.
Plusieurs coupes d'une forme gracieuse et dont le pied est orné de rangs de perles qui ressortent en blanc sur le fond rouge flambé vert et gris.
Deux vases, l'un brun et l'autre bleu foncé, tous deux flambés de noir.
Plusieurs petits vases dont la surface unie, gravée ou gaufrée, a été ensuite recouverte d'un fond beau bleu turquoise truite.
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Un petit vase potiche bleu turquoise céleste, flambé de bleu foncé intense, d'un éclat extraordinaire.
Enfin, deux petits vases dont les couvertes de grand feu sont jaspées, l'une de rose et de gris verdâtre, l'autre de rose et de jaune.
Cette fabrication, absolument nouvelle à Sèvres et dès aujourd'hui pratique, fait le plus grand honneur à la manufacture.
La commission espère que M. l'administrateur, si heureusement engagé dans cette voie, poursuivra activement ses recherches pour obtenir de nouvelles variétés de flambés rouge de cuivre, pour compléter la série des bleus turquoises, du bleu céleste au bleu vert olive, et pour trouver le céladon des Chinois ainsi que leur fond violet aubergine de demi-grand feu, qui s'allie si bien aux bleus turquoises.
Elle compte enfin qu'il donnera à cette fabrication spéciale le développement qu'elle comporte.
La commission procéda ensuite à l'exam'en des autres pièces de vitrine en porcelaine nouvelle dont l'ensemble a provoqué des éloges : elle constata en outre que leurs colorations sont plus variées et plus franches que celles des pièces correspondantes en porcelaine dure.
PORCELAINES NOUVELLES DE SÈVRES CUITES EN RISCUIT
Comme les biscuits pâte dure, ceux exécutés en pâte nouvelle témoignent des soins que Sèvres apporte aujourd'hui à cette fabrication. Les pièces parfaitement réparées ne conservent aucune trace des bavures laissées par les moules, et leur fini poussé aussi loin que possible, les rend, au point de vue de l'exécution, bien supérieures à toutes celles qu'on a fabriquées même au xvnr* siècle.
Ces dernières, il faut le reconnaître, en dehors même du prestige de leur ancienneté, avaient jusqu'à ce jour conservé la supériorité par la douceur du ton et par la transparence propre à la pâte tendre.
En examinant les biscuits exécutés avec la nouvelle porcelaine de Sèvres, la commission a constaté avec plaisir que, par les apparences, ils égalent ceux du siècle dernier.
Dans cette série de travaux, elle a particulièrement approuvé :
N° 672. — Groupe. Triomphe de Bacchus (modèle ancien).
N° 674. — Groupe. L'Offrande à l'Amour (modèle ancien).
Nos 681 et 682. — Figures canéphores (hauteur Om,7Û), par M. Carrier-Belleuse.
N° 650. — Buste de la République (hauteur Om,60), par M. Carrier- Belleuse.
N° 649. — Buste de M. le Président G?*évy, par M. Carrier- Belleuse.
PORCELAINES NOUVELLES BLANCHES ET DÉCORÉES DE BLEU FIXE SOUS COUVERTE
On sait que le bleu de Sèvres de grand feu efflue toujours, pendant la cuisson, sur le blanc avoisinant de la porcelaine. Ce grave inconvénient privait les artistes de la manufacture des ressources qu'offrent les peintures en camaïeu bleu sous couverte, dont Fart chinois montre de si merveilleux exemples.
Cette lacune, dans les moyens dont ils disposaient, se trouve aujourdhui comblée par la découverte d'un nouveau bleu qui a servi à la décoration de plusieurs des vases que nous allons citer.
Ce bleu ne s'étend pas au delà des limites que lui a assignées le pinceau, et les plus fins contours, comme les traits les plus déliés, restent d'une netteté parfaite; cette qualité, d'une importance capitale pour les peintres, lui a valu, dans les ateliers de Sèvres^ la dénomination de bleu fixe.
La commission a constaté avec plaisir cette acquisition nouvelle, après s'être d'abord rendu compte de la beauté de la nouvelle porcelaine de Sèvres par l'examen de quelques pièces cuites en blanc, destinées à être ultérieurement décorées et d'autres pièces ornées seulement de légers dessins en or.
N° 338. — Vase de Nîmes.
Fond blanc semé d'étoiles gravées dans la pâte, décoré d'ornements en bleu fixe sous couverte, de chrysanthèmes jaunes et brunes en émaux et d'oiseaux émaillés sur paillons, par M. Belet. — Approuvé.
Nos 580-581. — Bouteilles Toro.
Fond blanc, décorées en bleu fixe sous couverte d'ornements délicatement tracés et, sur la panse, de médaillons bruns ornés de figure en émail blanc ou de têtes en or, par M. Réjoux. — Approuvé.
Nos 433-434. — Vases potiche Silène. N
Fond blanc, décorés en bleu fixe sous couverte de fins orne-
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ments dont les traits déliés ont conservé une netteté absolue, par M. Célos. — Approuvé.
PORCELAINES NOUVELLES FONDS BLANCS OU TEINTÉS DÉCORÉS D'ÉMAUX
N° 534. — Vase potiche (3e grandeur).
Fond teinté ivoire, décoré de fleurs en émaux polychromes parmi lesquels dominent à la base des tons violets d'un éclat remarquable, par M. Emile Richard. — Approuvé.
F0 337. — Vase de Nîmes.
Fond blanc teinté jaune, décoré d'une vigne vierge à feuilles rouges de différents tons, fruits violets ou roses, exécutés en émaux, par M. Belet. — Approuvé.
N° 446-447. — Vases potiche (2e grandeur).
Fond ivoire, décorés de fleurs en émaux polychromes, par M. Henri Lambert. — Approuvé.
PORCELAINES NOUVELLES, FONDS COLORÉS DE DEMI-GRAND FEU
N° 349. — Vase Carrier- Belleuse (hauteur 2m).
Fond brun marron, décoré d'un sujet allégorique : les Arts, en émail blanc rehaussé d'or; il porte une riche monture et des anses en bronze doré.
Forme et composition de M. Carrier-Belleuse, sujet exécuté par M. Gobert. — Approuvé.
N° 549. — Vase Pigalle.
Fond brun marron, décoré de figures en émail blanc, par M. Sieffert. — Approuvé.
Procédé nouveau dû aux propriétés de la porcelaine nouvelle, qui permet de remplacer la pâte d'application par l'émail blanc ou coloré.
N° 588. — Vase-bouteille chinoise.
Fond vert à reflets métalliques, décoré de branchages et d'oiseaux en vert de différents tons. — Approuvé. N° 438. — Cornet de Gubbio.
Décoré de branchages et figures exécutés en noir sur le vase cuit en blanc, et recouvert ensuite d'un fond général vert transparent au travers duquel apparaît le décor, par M. Brunei. — Approuvé.
N° 631. — Vase-bouteille persane (lre grandeur).
Fond bleu persan, décoré en émaux genre Nevers, par M. Cabau. — Approuvé.
F0 437. — Vase d Arezzo (hauteur 0m,85).
Fond rubis, décor de plantes, de chrysanthèmes à fleurs jaunes, exécuté en émaux, par M. Mérigot. — Approuvé. N° 452. — Gourde d'Asti.
Décorée de figurines en émail blanc sur fond saumon, par M. Paillet. — Approuvé.
N° 451. — Vase Théodore de Bry.
Fond jaune ivoiré, décoré de fleurs en émaux et d'oiseaux sur paillon, par M. Belet. — Approuvé.
N° 343. — Vase de Corinthe.
Fond ivoire quadrillé, orné d'une frise d'enfants sur fond de paillons, quadrillé, par M. Sieffert. — Approuvé.
Ce décor, exécuté en émail, est une innovation des plus heureuses.
PORCELAINES NOUVELLES, FONDS ET DÉCORATIONS DE GRAND FEU
Avec les rouges de cuivre flambés, les vases entièrement décorés au grand feu sont les produits les plus intéressants de la nouvelle fabrication.
Ceux de ces vases dont la parure est empruntée aux couleurs employées sur porcelaine dure, montrent que la porcelaine nouvelle peut, sans rien sacrifier, être substituée à l'ancienne ; et ceux décorés de couleurs que détruirait le feu de cuisson de l'ancienne porcelaine, font ressortir l'importance des propriétés spéciales de la nouvelle pâte. De ces derniers, les Grands vases Bertin, nos 341-342 et 595, décorés sur pâte crue, puis soumis au seul feu de cuisson, en sont les exemples les plus remarquables.
N° 601. — Vase Gouthière.
Blanc décoré d'or et médaillons fond bleu vert mat, orné de figures en pâte d'application genre Wedgwood. Composition de M. Carrier-Belleuse, exécuté par M. Archelais. — Très approuvé.
Nos 563-600. — Vases Ledoux.
Fond blanc décoré en relief d'ornements et de médaillons avec figures et attributs; sur la panse, frise d'enfants en pâte d'application sur biscuit gris bleu, genre Wedgwood, par M. Gobert. — Approuvé.
N° 341. — Vase Bertin (hauteur lm,25).
Fond gravé en écailles et teinté vert, décoré de figures et d'ornements bleus ou roses; sur la panse se détache en relief une guirlande de fruits couleur rubis ombré noir, par MM. Doat et Lucas. — Approuvé.
N° 342. — Vase Berlin (hauteur lm,25).
Fond blanc couvert de feuillages gravés dans la pâte et teintés rose et vert, d'un aspect qui rappelle les dessins rouge de cuivre des chinois; sur le col, se détachent des cartels fond bleu ornés de figures, par MM. Doat et Lucas. — Approuvé.
N° 595. — - Vase Bertin (hauteur lm,25).
Fond couleur céladon, décoré d'une ronde d'enfants entourés de branches de lauriers garnies de fruits bleus et rouges (le dessin a été gravé dans la couverte crue), par MM. Doat et Lucas. — Approuvé.
PORCELAINES DE SERVICE
A part les trois groupes en biscuit formant surtout, que nous avons signalés, cette catégorie ne comprend qu'un petit nombre de pièces, parmi lesquelles nous citerons :
N° 285. — Service à dessert, dit Service Mérigot.
Fond ivoiré à bouquets variés et dont le marli, décoré de deux bordures bleu foncé et bleu turquoise rehaussé d'or, porte le chiffre de la République.
N° 290. — Service offert à S. A. Royale le Prince de Galles : marli bleu de Sèvres et or; au centre, les armes du prince en couleur de petit feu.
N° 431. — Assiette (porcelaine nouvelle).
Décor émaillé, marli fond bleu foncé décoré dans le genre persan de palmes bleu clair et jaune, chatironné d'or.
N° 427. — Assiette (porcelaine nouvelle).
Décor émaillé, style chinois, par M. Derischweiler.
Copie exacte de l'assiette chinoise, dite aux sept bordures, considérée jusqu'à ce jour par les amateurs comme inimitable.
Ce travail d'imitation, tout à fait en dehors des habitudes de la manufacture, montre que nos artistes peuvent, du premier coup, faire aussi bien que les peintres les plus habiles de l'Extrême- Orient, et que la palette d'émaux de Sèvres n'a rien à envier à la leur. — Très remarquée.
N° 147. — Tête à tête.
Fond blanc vermiculé dans Ja pâte, décoré d'une bordure en or gravé et d'un semis de feuillages et papillons en bleu sous couverte, entremêlé de fleurettes en pâte d'application légèrement teintée. — Approuvé.
De l'examen de la commission, dont nous venons de donner l'analyse, il importe de tirer la synthèse. Il faut, en effet, que de ces choix, de ces observations, un enseignement général se dégage : nous allons essayer de le résumer en quelques mots :
Une des premières règles que la commission a cru devoir se tracer, a été de tenir rigoureusement compte de la destination présumée des pièces en raison de leurs formes et de leurs dimensions.
En effet, la porcelaine ne concourt pas directement à l'ensemble décoratif des monuments et des appartements ; sans doute les premiers essais de revêtements et de reproductions de peintures en faïence ingénieusement dépolie peuvent faire songer au rôle nouveau qu'elle serait appelée à jouer dans cet ordre d'idées, mais, jusqu'à présent, partout où on la rencontre, elle est en quelque sorte indépendante de ce qui l'entoure.
Elle est par pièces détachées qui doivent, par conséquent, constituer un tout complet d'autant plus apprécié qu'il réunit les qualités spéciales nécessaires à la destination ou à la place qu'il occupe.
Considérées à ce point de vue, les porcelaines artistiques, les seules que Sèvres ait mission de produire; peuvent être divisées en trois catégories :
1° Les porcelaines de table et de service;
2° Les porcelaines pour les appartements;
3° Les porcelaines de grandes dimensions pour les palais et les galeries.
PORCELAINES DE TABLE ET DE SERVICE
Les porcelaines de table et de service semblent, de nos jours, n'être plus qu'un accessoire de la fabrication, dont on se dispenserait volontiers.
On oublie trop que ces porcelaines sont les aînées, qu'elles eurent leur raison d'être avant qu'on ne songeât aux autres et
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qu'elles sont encore nécessaires au confortable, à tous les luxes tandis que les autres sont souvent remplacées par le marbre, ou le métal.
Aujourd'hui d'ailleurs, qu'on se serre à plaisir, même à table, il n'y a plus de place sans doute pour les larges plats artistiquement décorés, pour les corbeilles aux multiples étages supportées par les attributs de la chasse, de la pêche ou ceux des vergers et des jardins.
N'y aurait-t-il du moins rien à tenter, rien à trouver pour améliorer les quelques porcelaines restées indispensables au service de la table et aux réunions du soir?
Ceux qui se préoccupent de cette question rechercheront des formes plus élégantes et mieux appropriées aux usages actuels; ils veilleront à ce que les pièces de service quotidien soient à la fois légères et solides, à surface absolument lisse et décorées avec des couleurs aussi inaltérables que la porcelaine elle-même.
C'est donc pour les porcelaines de cette catégorie que l'emploi des couleurs de grand feu est particulièrement recommandable.
Il ne devrait être fait exception que pour certains services de luxe et d'apparat destinés à ne sortir que rarement des vitrines.
En tout cas, dans leurs compositions, les décorateurs s'attacheront à conserver sans peintures ni colorations quelques parties des porcelaines dont l'éclat s'harmonise si bien avec la blancheur mate du linge.
Ils n'useront que sobrement des couvertes et des fonds colorés qui seront toujours d'un ton doux mais franc : les tons trop sombres et lourds feraient tache sur une nappe.
Pour les assiettes et les plats, ils écarteront de l'intérieur les fonds unis foncés et les décorations surchargées dont les colorations, en se combinant avec celles des mets, donnent souvent à ceux-ci un aspect désagréable. Ils se contenteront pour cette partie d'une ornementation simple et légère, réservant toute l'ingéniosité de leur talent à la décoration du marli qui, à elle seule, devrait toujours faire le mérite artistique d'une assiette ou d'un plat de service.
PORCELAINES d'aPPARTEMENT.
Les porcelaines d'appartement, vases de petites dimensions, garnitures de cheminées, jardinières, porte-bouquets, qui apportent
à l'ameublement la note gaie et les jeux de lumière, qui, dans les salons et les boudoirs, sont vues de fort près, doivent, par, conséquent, réunir les qualités d'une distinction parfaite et les caractères d'une œuvre d'art.
Non seulement, en effet, le spectateur appréciera tous les détails de l'exécution, mais il saisira d'un seul coup d'œil la forme et la composition du décor.
Ces porcelaines-bijoux, pourrait-on dire, que le hasard ou le caprice placera sur une cheminée à côté d'objets très divers, ces porcelaines devront-elles présenter toujours les rectitudes de formes et les caractères d'ornementation spéciaux à tel ou tel ordre, à tel ou tel style? On ne le pense pas.
Elles sont destinées à un monde élégant et raffiné, dont il faut tout d'abord s'étudier à satisfaire les goûts, en ce qu'ils ont de délicat et d'artistique. Un écrivain des plus autorisés en matière d'art, M. Paul Mantz, disait dernièrement que les meubles si remarquables du dix-huitième siècle, témoins muets du luxe et des coutumes du grand monde d'alors, sont pour nous comme autant de spirituels chroniqueurs qui racontent aujourd'hui, à qui sait les interroger, les grandeurs et les raffinements des cours de Louis XV et de Marie-Antoinette.
Pourquoi nos porcelaines ne diraient-elles pas à leur tour quelque chose de nos goûts et de nos usages?
Au point de vue des formes, les cours de dessin raisonnés de Sèvres apprendront à ses futurs compositeurs qu'il faut éviter les formes compliquées à plaisir, que toutes les parties d'une pièce céramique, pour affronter victorieusement l'épreuve du feu, doivent se tenir intimement et se supporter solidement les unes les autres ; enfin que l'élégance consiste bien plus dans la grâce harmonieuse des contours, que dans l'amincissement exagéré des pièces ou de leurs supports.
La porcelaine est fragile de sa nature, les tours de force de finesse et de légèreté peuvent sans doute étonner un curieux, mais est-il sage de dépenser tant de talent pour fabriquer et décorer un objet menacé d'une certaine et prompte destruction?
La forme étant choisie, deux éléments pourront concourir à la décoration de la pièce : la sculpture et la peinture.
Les ornements sculptés, appendices obligés ou simplement décoratifs, sont d'un précieux secours en céramique, mais, dans l'un et l'autre cas, ils doivent avoir leur raison d'être et, quel que soit leur mérite artistique, ne jamais prendre assez d'importance
par rapport à la pièce pour captiver exclusivement l'attention.
Ils ne doivent pas non plus prendre une telle saillie qu'ils modifient la forme générale dont l'œil ne doit jamais perdre le contour.
On disait tout à l'heure que toutes les parties d'une pièce céramique doivent se soutenir les unes les autres; ce précepte de l'esthétique architecturale, qui est en même temps une exigence absolue de la fabrication, réglera le choix des parties qui pourront comporter des ornements en relief.
Il faut, en un mot, qu'une pièce quelconque de céramique, un vase par exemple, paraisse supporter facilement et sans efforts les sculptures dont il est orné ou qu'il soit naturellement porté par celles-ci.
En dehors du rôle très important, sans doute, qu'elle est appelée à jouer dans la décoration, la sculpture proprement dite a-t-elle lieu de se féliciter des reproductions en porcelaine, ou même en biscuit?
En porcelaine, évidemment non, car la couche de couverte posée sur les pièces moulées, quelque mince quelle soit, n'en offre pas moins une épaisseur appréciable, qui n'est pas toujours uniforme; en tout cas, elle s'accumule assez dans les creux pendant la cuisson pour altérer sensiblement les contours et les modelés; d'autre part, en raison de sa transparence, elle détermine et multiplie les reflets et les jeux de lumière incompatibles avec le statuaire.
Avec la porcelaine cuite en biscuit, ces inconvénients disparaissent; la finesse de son grain, son teint blanc mat, semblent particulièrement propres à faire ressortir la délicatesse et le fini des ornements, la grâce et le charme d'une statuette ou d'un groupe.
Mais il est très difficile de conserver à ces reproductions, forcé ment réduites, une proportionnalité suffisamment rigoureuse pour ne pas diminuer très sensiblement le mérite de l'œuvre originale.
Quoi qu'on fasse, en effet, on ne pourra éviter les inégalités de retrait et les affaissements de la pâte crue pendant le séchage des pièces à leur sortie du moule; on ne pourra davantage empêcher dans le four de cuisson cet autre retrait bien plus considérable que le premier et qui se produira plus inégalement encore, en même temps que le ramollissement de la pâte accentuera et multipliera les affaissements.
À ces nombreuses causes d'imperfection, qui sont inhérentes à la matière elle-même, s'ajoutait encore celle qui provient des bavures du moule, lesquelles réapparaissaient toujours, quelques soins qu'ont ait mis à les enlever; mais nous savons qu'à Sèvres
on vient de trouver un procédé très ingénieux pour éviter la réapparition des lignes saillantes qui décomposaient la pièce en autant de segments que son moule avait de parties.
Les considérations qui précèdent, en condamnant absolument les grandes reproductions en biscuit des bustes et des statues, ne visent que dans une certaine mesure la fabrication des statuettes, des groupes et des bustes de petite dimension.
Quant aux décorations par la peinture, pour les composer, les artistes se souviendront que les porcelaines ne doivent jamais perdre leur caractère de pierres précieuses, qu'elles doivent au contraire briller comme autant de diamants parmi les objets d'ameublement; qu'en les couvrant de couleurs ternes et opaques on leur retirerait leurs propriétés réfléchissantes, leur mérite spécial et envié.
Simple ou compliquée, la décoration doit, dans son ensemble comme dans chacune de ses parties, se proportionner aux dimensions de l'objet.
Les artistes se souviendront aussi qu'il faut combiner l'ornement d'après la forme du vase, diviser la surface en autant de champs que la décoration devra comprendre de parties concourant à l'effet général.
En divisant ainsi la surface à décorer, en variant les heureux effets d'une coloration sobre et harmonieuse, en ménageant une ornementation légère à la partie supérieure, plus solide au contraire et plus intense à la base pour soutenir et faire ressortir le décor principal, toujours réservé à la partie médiane de la pièce, on se maintiendra dans les saines traditions, dans les règles qui conduisent à une composition satisfaisante, laquelle avec un peu de talent et d'originalité s'élèvera facilement à la hauteur d'une œuvre d'art.
Ce résultat, l'artiste pourra l'atteindre par des compositions d'une grande simplicité, mais sans chercher à multiplier les détails, sans complications inutiles, il réservera pour ces porcelaines d'appartement ses plus ingénieuses combinaisons de rinceaux, d'arabesques aux multiples couleurs chatironnées d'un filet d'or, les gracieuses frises et les peintures de genre entourées d'ornements en or rappelant des miniatures dans leur cadre.
C'est pour ces pièces enfin qu'il aura recours aux fines décorations en pâte d'application.
En rappelant succinctement les qualités qui concourront au caractère artistique et à la distinction des porcelaines à la main et Lauth. 26
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d'appartement, la commission insiste à nouveau sur l'opportunité de reprendre à Sèvres la fabrication des porcelaines tendres ; leurs merveilleux fonds de couleur, la douceur et le flou de leurs peintures assurent à ces productions un succès certain.
PORCELAINES DE GRANDES DIMENSIONS
Les vases ou autres grandes pièces qu'on voit dans les jardins, les galeries et les palais qui, sur leur piédestal, constituent des morceaux indépendants d'architecture ornementale sont soumis aux règles précises de cet art.
Ce ne serait pas sans péril, en effet, que pour en déterminer la forme on s'abandonnerait aux inspirations d'une imagination fantaisiste ou aux réminiscences d'un art exotique. Certains contours capricieux peuvent convenir à tel milieu dont l'ornementation générale affecte un caractère identique, mais ils s'accommoderaient mal de l'entourage qui leur serait sûrement réservé chez nous.
La beauté d'une pièce céramique dépend à la fois de sa forme et de l'accord parfait de cette forme avec la décoration.
L'expression de fierté, de grâce ou de magnificence dans la forme commandera le caractère de hardiesse, de délicatesse ou de richesse que devront prendre les sculptures et les peintures concourant à la décoration.
Il semblerait que la composition des grandes pièces décoratives, soumise à des règles si simples en apparence, dût être facile pour celui que des études suffisantes ont préparé à ce genre de création.
Mais, sans parler des vases commémoratifs dont la décoration principale sera toute seule un sujet de laborieuses recherches, ni des vases destinés à une place déterminée pour lesquels un entourage connu commandera la forme, le décor et jusqu'à la coloration, ne faudra-t-il pas, en toute circonstance, s'astreindre au respect absolu des règles et des préceptes sur la division de l'espace? Ne faudra-t-il pas conserver une proportion exacte entre chacune des parties de la décoration et la pièce elle-même; rechercher les combinaisons d'une coloration harmonieuse avec des couleurs franches et éclatantes, éviter surtout les complications et les multiples détails qui conduiraient inévitablement au papillotage ou à une tonalité générale sans effet qui rappellerait les plus mauvaises productions de Sèvres, entre les années 1825 et 1850?
En résumé, les pièces d'une importance capitale que la manufacture est appelée parfois à fabriquer doivent réunir tous les
caractères de la beauté qui sont de tous les âges et être en même temps l'expression la plus élevée de l'art céramique à leur époque.
Après avoir rappelé les principes généraux de l'art céramique, il nous reste, monsieur le Ministre, à conclure en ce qui concerne l'ensemble des œuvres actuellement exposées.
CONCLUSION
Le progrès résultant, dans les arts appliqués à l'industrie, des ressources nouvelles qu'apporte la science et de l'habileté plus grande que l'étude procure aux artistes, la commission, après l'examen qu'elle vient de faire des derniers travaux exécutés à la manufacture nationale de Sèvres, peut légitimement saluer une époque de progrès.
Elle a reconnu ces deux éléments : l'apparition de nouveaux procédés scientifiques et l'effort plus heureux des décorateurs.
Les récentes découvertes dues aux chimistes de la manufacture, le talent plus éclairé de ses artistes se sont heureusement combinés pour imprimer une impulsion nouvelle à l'art céramique.
Les uns et les autres, monsieur le Ministre, encouragés par le suffrage du public et légitimement préoccupés des gloires de Sèvres, voudront, en perfectionnant le progrès d'aujourd'hui, préparer le progrès de demain pour maintenir toujours notre établissement national au premier rang. Aussi la commission pense-t-elle que cette florissante institution et son personnel sont dignes de votre haut intérêt et de la bienveillance de votre département.
Veuillez agréer, monsieur le Ministre, l'expression de mes sentiments respectueux.
Le rapporteur de la commission, 0. du Sartel.
ANNEXE A
Extrait du procès-verbal de la séance tenue à Sèvres, le 22 juin 1882, par la commission de perfectionnement de la manufacture nationale (1).
Président : M. Paul Mantz, Directeur général des beaux-arts; Secrétaire : M. Gerspach, chef du bureau des manufactures nationales.
Présents : MM. E. Guillaume, Berthelot, Du Sommerard, membres de l'Institut; Deck, Lameire, Hache, Mazerolle, Ch. Davillier, Dubreuil.
MM. E. Hébert, Galland, A. Moreau, G. Berger se font excuser.
(1) Voir le Journal officiel du 1er juillet 1882.
MM. de Lajolais, Gasnault, retenus à l'école nationale de Limoges par leur service, n'ont pu se rendre à la convocation.
M. Ch. Lauth, administrateur de la manufacture, assiste à la séance qui est ouverte à 10 heures du matin.
M. l'administrateur donne lecture d'une dépêche annonçant que M. le ministre, retenu à Paris par le conseil, n'arrivera à Sèvres qu'à 2 heures; il propose de remettre à ce moment l'examen des nouveaux produits qui font l'objet principal de la séance de ce jour.
La commission examine les dessins et les travaux sur porcelaine des élèves ; elle remarque avec intérêt les projets graphiques ainsi que les dessins d'après la bosse et la nature exécutés par les jeunes gens de l'école dont le règlement est remis aux membres de la commission. Le règlement prescrit, outre les leçons de dessin et de composition et les cours pratiques d'exécution :
1° Des examens trimestriels dans lesquels les élèves sont interrogés sur les matières de leur enseignement et de plus sur l'histoire, la géographie et les sciences naturelles ;
2° Des concours semestriels, dont les résultats, tant au point de vue de la composition que de l'exécution, ont vivement frappé les membres de la commission;
3° Enfin, des conférences sur la fabrication, sur la chimie et sur l'art décoratif.
La commission félicite M. l'administrateur, M. le directeur des travaux d'art, chargé des écoles, ainsi que les différents professeurs qui sont tous choisis parmi les artistes de la manufacture.
La commission se rend au musée céramique; elle voit avec plaisir que les vœux qu'elle â'émis précédemment sur le classement et l'installation des collections ont été pleinement réalisés par M. le conservateur.
Elle visite également les collections des modèles en plâtre qui ont été tout récemment réunis.
Les membres de la commission passent dans les services de la fabrication, dont la bonne tenue est remarquée; ils assistent aux travaux des tourneurs et des mouleurs répareurs et examinent les fours à flamme renversée que la manufacture a récemment construits et appliqués à la cuisson de la nouvelle porcelaine. M. l'administrateur explique que ces fours, qui présentent diverses dispositions spéciales, permettent d'obtenir une répartition plus égale de la température et la nature d'atmosphère que nécessitent les besoins de telle ou telle fabrication.
Les membres de la commission et en particulier ceux qui se livrent aux travaux céramiques témoignent de leur satisfaction.
La séance est suspendue à midi; elle est reprise à 2 heures.
Président: M. Jules Ferry, ministre de V instruction publique et des beaux arh\
M. l'administrateur présente à la commission les principaux travaux qui ont été exécutés depuis son entrée en fonctions, en 1879.
Ces produits, au point de vue de la fabrication, sont classés en deux catégories principales : la première comprend les pièces fabriquées avec l'ancienne porcelaine; la seconde, les objets fabriqués avec une nouvelle pâte. La commission verra ensuite les biscuits, les formes et le décor.
RAPPORT DE M. DU SARTEL SUR L'EXPOSITION DE 1884. 405 PREMIÈRE CATÉGORIE. — Fonds au grand feu, couleurs nouvelles.
La commission donne son approbation à ces couleurs nouvelles obtenues sur la porcelaine dure ordinaire de Sèvres et émet le vœu qu'un grand développement soit donné à cette fabrication.
FONDS AU DEMI-GRAND FEU, COULEURS NOUVELLES
La commission, tout en reconnaissant les efforts tentés, trouve ces pièces inférieures à celles obtenues au grand feu; elle demande que l'emploi en soit limité.
SECONDE CATÉGORIE. — Porcelaine nouvelle.
La commission examine toutes ces pièces avec le plus grand soin et le plus vif intérêt. Elle reconnaît hautement le mérite de la nouvelle porcelaine, dont l'invention fait le plus grand honneur à M. l'administrateur; elle le félicite tout particulièrement de l'application des émaux transparents, qui ouvre à la fabrication de la porcelaine un champ vaste et inexploré jusqu'à ce jour en Europe.
FORMES NOUVELLES
La commission remarque plusieurs formes nouvelles dans le style grec, de la Renaissance et des époques de Louis XIII, Louis XV et Louis XVI; elle émet le vœu que la recherche des nouvelles formes soit poursuivie.
La commission fait les remarques suivantes :
Les pâtes pleines, colorées d'un aspect terne et opaque qui avaient attiré des critiques, ont été presque abandonnées; on a l'espoir qu'elles le seront totalement.
A la suite de vœux précédemment formulés, le cartel peint et le médaillon tableau ont été supprimés; l'adjonction du bronze a été limitée; les modèles de bronze sont mieux choisis, mieux appropriés à la forme et au style; la ciselure est plus soignée.
L'esprit général de la décoration s'est déjà heureusement modifié, grâce aux procédés qu'offre la nouvelle porcelaine.
On remarque avec plaisir une disposition très accusée à conserver l'aspect précieux de la matière.
La relation entre le décor et la forme est mieux observée; les vases de petite
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dimension et de forme délicate sont revêtus d'une décoration fine et précieuse ; d'autre part, le décor des grandes pièces destinées aux vestibules, escaliers et jardins, est d'une conception large et d'une exécution sobre en couleurs, comme il convient aux grands vases décoratifs.
M. le ministre et la commission se rendent ensuite dans les ateliers des artistes et examinent les travaux en cours d'exécution.
Après cette visite, la commission reprend la délibération.
M, le ministre se fait l'interprète de la commission qui est unanime pour reconnaître les très grands progrès accomplis; il adresse à M. l'administrateur les plus vives félicitations.
M. Deck est heureux de voir que les critiques qu'il a cru devoir formuler dans l'intérêt de la manufacture ont été écoutées ; il avoue en toute sincérité qu'il ne s'attendait pas à de pareils résultats; qu'il a été surpris de voir d'aussi belles choses et une si excellente fabrication.
MM. Hache et Dubreuil, en leur qualité de manufacturiers, sont reconnaissants des très réels progrès réalisés ; l'industrie privée sera redevable à Sèvres d'une nouvelle fabrication dont elle saura tirer profit.
M. du Sommerard n'a rien à ajouter à ce qui a été dit sur la question technique par des juges aussi compétents. Il rappelle les critiques de la commission sur les formes et les décors ; aujourd'hui on constate avec grande satisfaction une tendance marquée d'abord vers la recherche de formes nouvelles, puis vers le rapport qui doit nécessairement exister entre la forme et le décor.
La manufacture a tenu compte des avis qui lui ont été donnés; ses produits sont plus intéressants, plus variés et n'ont plus ce caractère de monotonie qu'on leur reprochait avec raison.
M. l'administrateur remercie M. le ministre et la commission ; il est très sensible aux paroles qui viennent d'être prononcées. Les progrès qu'on a bien voulu constater sont dus non seulement à ses efforts personnels, mais à la collaboration dévouée et constante de tous les artistes et de tous les chefs de service de la manufacture (lj, et notamment de M. Carrier-Belleuse, directeur des travaux d'art, et de M. Vogt, chef des travaux chimiques. Maintenant, ajoute M. l'administrateur, la question se pose de savoir comment et dans quelles conditions l'industrie privée sera appelée à profiter des nouveaux procédés. Et d'abord, en présence des efforts qui se font en France et à l'étranger pour perfectionner la fabrication de la porcelaine, il importe de bien affirmer la priorité acquise par la manufacture nationale.
(i) Voici les noms des principaux collaborateurs de la manufacture nationale de Sèvres :
MM. Lauth, administrateur; — Carrier-Belleuse, directeur des travaux d'art ; — Renard, agent comptable ; — Champfleury, conservateur du musée ; — Milet, chef des ateliers de la fabrication; — Auscher, attaché aux recherches céramiques ; — Hallion, chef des ateliers de décoration ; — Vogt, chef des travaux chimiques.
artistes.
Sculpteurs -Modeleurs. — MM. Gély, Doat, Briffault, Boger, Forgeot, Larue, Célos, Archelais, Blanchard, Legay, Lucas, Maugendre, Sandoz, Bodin.
Peintres. — MM. Gobert, de Courcy, Brunel, Cabau, Bulot, Lambert, Froment, Mme Apoil, MM. Belet, Emile Bichard, Barriat, Mérigot, Goddé, Mme Esc allier, MM. Derischweiler, Réjoux, Bonnuit, Eugène Hallion, Guillemain, Paillet, Mlle Moriot, MM. Henri Benard, Sfeffert.
Dessinateurs. — MM. Av'sse, Emile Renard.
Cette priorité a déjà été reconnue dans la correspondance administrative et surtout dans une lettre de M. le ministre, datée du 10 avril 1882, mais ces documents classés aux archives de la manufacture ne sont pas destinés à la publicité; il semble donc que l'on pourrait, pour prendre date, insérer au Journal officiel un extrait du procès-verbal de la séance de ce jour.
M. l'administrateur continue en priant la commission de s'occuper de l'exposition publique des nouveaux produits. Dès qu'il a été appelé à la direction de la manufacture, il a conçu le projet de faire, à un moment donné, une exposition spéciale; aujourd'hui la commission a vu un certain nombre de pièces, mais elle a remarqué qu'il y en avait dans les ateliers de plus importantes en cours d'exécution; ces pièces ne seront achevées en partie que pour l'année 1884; il serait peut-être utile d'ajourner à cette date l'exposition projetée afin de montrer la fabrication avec tous ses résultats et d'une façon très complète
Consultée par M. le ministre, la commission décide :
1° Qu'un extrait du procès-verbal de la séance de ce jour sera inséré au Journal officiel;
2° Que les produits de la manufacture nationale de Sèvres, fabriqués depuis 1879, seront envoyés à la prochaine exposition publique de céramique qui aura lieu à Paris ;
3° Qu'à cette époque, les procédés nouveaux seront livrés à la publicité au moyen d'un mémoire inséré dans les documents officiels du gouvernement et dans les publications spéciales.
M. le ministre exprime ses remerciements à la commission et la prie de continuer à prêter à l'administration le concours de ses lumières et de sa compétence.
La séance est levée à 6 heures,
• Le Secrétaire : Gerspach.
ANNEXE B
Extrait du procès-verbal de la séance tenue à Sèvres le mardi 17 juin 1884 par la commission de perfectionnement de la manufacture nationale.
Président: M. Kaempfen, directeur des beaux-arts ; Secrétaire: M. Gerspach, chef du bureau des manufactures nationales ; Secrétaire adjoint : M. J. Rohaut, sous -chef.
Un arrêté ministériel en date du 24 mars 1884 a constitué la commission en jury d'admission des produits de la manufacture nationale de Sèvres à envoyer à l'exposition organisée au palais des Champs-Elysées, pour le mois d'août, par l'Union centrale — et a prescrit la nomination d'un rapporteur choisi parmi les membres du jury.
Dans ce double but et conformément à la décision prise en sa dernière séance, la commission se trouve réunie à la manufacture le 17 juin, à 10 heures du matin.
La séance est ouverte à 10 heures et quart.
Se sont fait excuser : — MM. Dubreuil, Guillaume, Hébert, de Lajolais.
Sont présents : — MM. Berger, Berthelot, Deck, Galland, Gasnault, Hache, Lameire, Paul Mantz, Mazerolles, du Sartel, du Sommerard.
MM. Lauth, administrateur, et Carrier-Belleuse, directeur des travaux d'art, assistent à la séance.
M. le secrétaire adjoint donne lecture du procès-verbal de la précédente séance (24 mai 1884), qui est adopté.
M. le président donne la parole à M. l'administrateur pour l'exposé de quelques considérations préliminaires.
M. l'administrateur explique que les projets à examiner comprennent de six à sept cents pièces fabriquées depuis la dernière exposition (1878).
Mais avant de commencer la visite, M. l'administrateur croit devoir soulever une question préjudicielle. — Dans sa séance du 22 juin 1882, la commission a décidé préventivement qu'au moment de l'exposition de 1884, les procédés nouveaux seraient livrés à la publicité au moyen d'un mémoire inséré dans les documents officiels de l'administration et dans les publications spéciales.
La commission maintiendra -t-elle sa décision?
M. le président met aux voix le projet de résolution suivant :
« La commission maintient sa résolution du 22 juin 1882. — La publicité « aura lieu de façon complète et dans le plus bref délai possible. »
M. l'administrateur fait observer que les travaux préparatoires de l'exposition absorbent actuellement tout son temps, et qu'il ne pourrait guère livrer son mémoire avant six mois.
Sous réserve de cette observation, la commission adopte (1).
L'ordre du jour appelle — conformément à la seconde partie de l'arrêté du 24 mars 1884 — la nomination d'un rapporteur de l'exposition.
Quelques observations sont échangées, à la suite desquelles toutes les voix se portent sur M. du Sartel, qui remercie la commission et accepte.
La commission se rend dans la galerie où se trouvent les objets qui — fabriqués depuis la dernière exposition — l'ont été, les uns suivant les anciens procédés, les autres suivant les nouveaux.
Président : M. Fallières, ministre de l'instruction publique et des beaux-arts.
M. le ministre, accompagné de M. More], son chef de cabinet, entre en séance et prend la présidence.
On procède d'abord à une revue d'ensemble qui provoque chez les visiteurs un sentiment général de satisfaction pour l'éclat exceptionnel de cette exposition et notamment pour les résultats obtenus grâce à la nouvelle porcelaine.
M. l'administrateur prend texte des félicitations qui lui sont adressées à ce sujet pour en renvoyer une partie à ses collaborateurs : MM. Vogt, chef des travaux chimiques, et Dutailly, préparateur, qui l'ont puissamment aidé, et auxquels il tient à rendre, devant tous, un hommage absolu.
Dans le même ordre d'idées, M. l'administrateur prie la commission d'exprimer son avis quant à l'influence du directeur des travaux d'art — M. Carrier-Belleuse — sur la production de Sèvres en tant qu'oeuvres d'art. Personuellement, M. Lauth tient en haute estime le concours de cet artiste, mais il serait bon que la commission fit savoir qu'elle regarde ou qu'elle ne regarde
(0 Malgpé le vote acquis, la question demeure réservée. Dans sa séance du G août suivant, la commission a décidé en effet — sur les observations de M. l'administrateur — qu'elle délibérerait ultérieurement de nouveau sur l'opportunité de la publication prochaine du mémoire dont il s'agit.
pas comme exagérée la part actuellement faite a la sculpture dans la décoration.
La commission déclare ne rien trouver d'excessif au développement pris par la sculpture dans les partis pris décoratifs. Elle est même disposée à approuver d'une manière générale la direction d'art donnée à la fabrication.
La revue d'ensemble étant terminée, la commission examine en détail chacun des objets réunis dans la salle. Elle les admet tous à l'exposition, sauf huit, dont la commission reconnaît d'ailleurs que l'exécution technique est irréprochable; mais ils lui semblent d'un style quelque peu suranné, et elle craint qu'ils ne fassent tache au milieu d'une œuvre dont la caractéristique est sa modernité.
Et, à ce propos, sur la proposition de M. Berger, la commission émet le vœu que les porcelaines de Sèvres d'ancienne fabrication, dispersées dans les palais nationaux, soient — à l'exception de celles qui présenteraient un intérêt historique — rendues à l'administration des beaux-arts, en échange de produits de fabrication moderne choisis de manière à s'harmoniser aux localités où ils seront placés.
Comme conséquence, M. Berger demande que ce premier vœu soit complété par un second tendant à ce que, parmi les objets qui seront envoyés à l'exposition prochaine, un premier choix soit réservé au musée de la manufacture de Sèvres, et qu'uue partie du restant soit répartie entre les musées de céramique, et notamment entre le musée des arts décoratifs et le musée de Limoges.
La commission adopte.
M. l'administrateur annonce qu'en ce qui concerne le musée de la manufacture, son choix est déjà fait.
La commission passe ensuite dans la pièce où les objets d'art qui s'y trouvent sont éclairés par des lampes. Sous cette lumière, les uns gagnent, les autres perdent. Mais on reconnaît, en somme, que cette petite exhibition spéciale, qui sera reproduite aux Champs-Elysées, présente un véritable intérêt.
La séance est suspendue à midi.
Reprise à 2 heures, elle rouvre par l'examen d'une vitrine où l'on a groupé ies plus beaux spécimens de flambés que la manufacture ait obtenus depuis quatre ans. On sait que le laboratoire de Sèvres — poursuivant un but analogue à celui que MM. Deck et Optât Milet s'étaient déjà proposé — s'est appliqué spécialement à l'étude des couleurs « grand feu » que produisent les Chinois. La collection qu'on a sous les yeux résume tous les résultats obtenus dans cet ordre de recherches.
La commission croit que ces « flambés » seront, pour le public spécial, une véritable révélation. Il y a là, certainement, un progrès considérable, non seulement sous le rapport de la variété des nuances réalisées, mais encore au point de vue de l'intensité des colorations, de leur profondeur et de leur éclat.
M. l'administrateur soumet ensuite à la commission quelques vases décorés de figures peintes exécutées d'après les anciens procédés. M. Lauth croit se souvenir que, précédemment, la commission a proscrit d'une façon absolue la représentation, sur la porcelaine de Sèvres, de modèles vivants peints avec la préoccupation, soit « de faire un tableau » soit de lutter, sous le rapport du rendu, avec la nature. — Il lui semble que la technique qu'elle a, au con-
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traire, adoptée impose une décoration par à-plats, sans perspectives et sans modelés.
La commission ne croit pas s'être jamais montrée aussi exclusive. Certes, elle estime, en principe, que « le tableau » sur vase doit être absolument proscrit, et que les peintures exécutées sur porcelaine n'ont pas à se préoccuper des colorations naturelles. Mais cette doctrine d'art, comment la réglementer? Comment définir où commenceront le « tableau » dans le sujet peint, et « la convention » dans le coloris donné? — On ne peut, en pareil cas, que généraliser et dire : — ce qu'il faut, c'est faire une œuvre de peintre décorateur et non autre. Sans doute, mieux vaut recourir au camaïeu pour décorer un vase. Mais, dans tous les cas, ce qu'on doit impérieusement exiger, c'est que le sujet principal de la décoration soit choisi et traité de manière à s'arranger toujours harmonieusement avec l'architecture de l'objet auquel on l'applique et les autres détails de l'ornementation qui le complètent.
En conséquence de cet exposé de principe, la commission n'accepte pas, pour la prochaine exposition, six des vases qu'elle a sous les yeux.
M. le directeur des travaux d'art soumet à la commission les travaux graphiques des élèves. — On est frappé des progrès accomplis, et les espérances que donnent déjà plusieurs des jeunes gens de l'école témoignent hautement en faveur de la méthode d'enseignement adoptée à Sèvres et des professeurs qui l'appliquent.
On procède ensuite à une visite générale des ateliers.
M. le ministre prend un vif intérêt aux travaux en cours d'exécution; il adresse ses compliments personnels aux divers artistes qui lui sont présentés. Dans les ateliers techniques, il remarque particulièrement les perfectionnements apportés par M. Constantin Renard au coulage des grandes pièces. — Puis, ces visites achevées, en son nom comme en celui de la commission, M. le ministre exprime à M. l'administrateur ses plus sincères félicitations, en le priant d'en transmettre à ses collaborateurs de tous grades, a ses ouvriers de tous rangs, la part qui leur est due. 11 se plaît, d'un autre côté, à reconnaître l'abnégation et le désintéressement de ces artistes de haute valeur qui se consacrent tout entiers à la gloire de notre grande manufacture nationale.
M. l'administrateur remercie M. Fallières de ces paroles, si bienveillantes pour ses administrés et pour lui-même. Puis il rappelle au ministre que si l'État ne peut pas payer les savants et les artistes de la manufacture selon leur valeur, il peut toujours reconnaître leurs services par des distinctions spéciales qui sont à la fois un encouragement et une récompense. Ces distinctions, ils ont le droit de les attendre, puisqu'elles constituent la compensation virtuellement promise à l'insuffisance des traitements alloués.
M. le ministre invite M. l'administrateur à faire ses propositions à cet égard, puis il prend congé de la commission.
Président: M. Kaempfen, directeur des beaux-arts.
M. le directeur des beaux-arts reprend la présidence.
Un membre, rentrant dans la question des traitements alloués, insiste sur
leur insuffisance notoire Il est du devoir de la commission d'émettre le
vœu que des augmentations suffisantes soient accordées au personnel de Sèvres dans le plus bref délai possible.
A l'unanimité la commission adopte et prie M. le directeur des beaux-arts de transmettre ce vœu à M. le ministre de l'instruction publique et des beaux-arts.
Enfin, sur l'initiative de MM. Hache et Deck, la commission déclare officiellement que — par les procédés nouveaux dont elle a doté l'industrie — la manufacture nationale de Sèvres a réalisé un progrès considérable et de la plus haute importance pour l'avenir de la céramique.
M. du Sartel constate que les résultats obtenus l'ont été en raison de vœux émis par la commission sur la nature des recherches à faire par l'administration de Sèvres. Mais c'est de pâte demi-dure qu'il s'est agi jusqu'à présent. Il faut, pour compléter la fabrication, s'occuper maintenant de la pâte tendre. La commission n'est-elle pas d'avis que M. l'administrateur doive travailler dans ce sens?
M. l'administrateur déclare qu'il compte, en effet, s'occuper dès à présent de la pâte tendre. Mais c'est un problème qu'il aborde sans inquiétude, car il le déclare comme aisément soluble. Les premières difficultés étaient seules redoutables. Elles sont vaincues. Pour le reste le succès n'est pas douteux.
Acte est donné à M. l'administrateur de sa déclaration
On décide incidemment que la nouvelle pâte prendra le nom officiel de « Nouvelle porcelaine de Sèvres. »
Il est entendu que la prochaine séance aura lieu au palais des Champs- Elysées, à la fin du mois de juillet; ordre du jour : examen de l'installation des produits exposés par la manufacture et lecture du rapport de M. du Sartel.
La séance est levée à quatre heures trente minutes.
Le Secrétaire adjoint: Jules Rohaut.
lui
Extrait du rapport fait au nom du jury du troisième groupe à l'exposition de l'Union centrale des arts décoratifs à Paris, 1884,
Par M. Paul Arène.
On dirait qu'effrayée des progrès accomplis par la faïence depuis ces derniers temps, la porcelaine s'inquiète. Sa blancheur ne lui suffit plus. Elle voudrait se parer, elle aussi, d'émaux éclatants, de couleurs joyeuses. Telle une patricienne au teint pâle et mat qui envierait les joues fleuries d'une robuste paysanne.
C'est là un fait caractéristique et que nous ne pouvons passer sous silence après notre visite, d'ailleurs purement officieuse, aux travaux récents de la manufacture nationale de Sèvres qui, pour la première fois cette année, a voulu prendre part à l'exposition des arts décoratifs.
On sait que la porcelaine française, telle que Brongniart nous l'a léguée, exige pour sa vitrification une température fort élevée. De là cette dureté, cette transparence, qui la font comparable aux gemmes. Malheureusement, très peu de couleurs résistent sans se
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volatiliser à l'action d'un tel feu ; et, victime de sa propre beauté, la précieuse matière en est réduite à limiter sa décoration aux ressources d'une palette des plus restreintes.
Autre desideratum : Son impénétrable couverte feldspathique se prête mal à l'adhérence des émaux qui ajoutent tant de charme et d'éclat à nos pâtes tendres et aux porcelaines de la Chine.
M. Lauth, entré avec décision dans la voie jadis ouverte par MM. Salvetat et ses collaborateurs, a inventé, pour parer à ce double inconvénient, une pâte nouvelle d'un caractère absolument et franchement porcellanique, très sonore, très transparente, d'une couverte non plombifère, inrayable au couteau, et qui, néanmoins, cuisant à un feu moindre que la porcelaine de Brongniart, accepte toutes les couleurs et tous les émaux auxquels celle-ci se refusait.
C'est une petite révolution qui n'a pas laissé d'éveiller quelques inquiétudes et même d'exciter quelques colères parmi les fervents de la vieille porcelaine française.
Le jury n'avait pas qualité pour prendre parti dans la querelle. Pourtant, après avoir examiné avec un vif intérêt la série si complète et si variée des pièces en porcelaine nouvelle que Sèvres expose, après avoir constaté combien les couleurs ainsi obtenues — fonds rubis, roses et violets, turquoise auparavant impossible, bleu chinois enfin emprisonné, gardant la netteté du coup de pinceau et ne fusant plus à la cuisson — se prêtent aux effets d'une décoration joyeuse et libre ; après avoir admiré ces applications de pâtes, blanc sur blanc, aussi longues à exécuter jadis, avec leurs séries de séchages, que les reliefs d'or d'un laque japonais, et maintenant d'emploi si pratique et si facile, ces flammés pareils à des pierres précieuses, cette copie d'assiette chinoise émaillée qu'il est presque impossible de distinguer d'avec l'original, ces biscuits d'un ton ambré si particulièrement délicat, ces petits vases, ces aiguières, dont les détails sculptés gardent sous la couverte toute la pureté de leurs reliefs, il a paru impossible au jury de ne pas reconnaître là une élasticité de fabrication, une souplesse de procédés, une richesse de moyens faites pour tenter et inspirer les artistes que la porcelaine classique intimidait par sa majestueuse froideur.
Nous trouvons donc méritoire et digne d'éloge cet effort, dont les résultats constituent non seulement une nouveauté, mais un progrès.
Extrait du rapport général fait à la suite de l'exposition de l'Union centrale des arts décoratifs, à Paris, 1884,
Par M* L. de Fourcaud.
Depuis très longtemps, deux préoccupations ont dominé alternativement au laboratoire de Sèvres : composer une pâte à la chinoise, supportant de riches émaux ; retrouver la pâte tendre perdue à la fin du siècle dernier. En 1824, sous la direction de Brongniart, on fit une pâte de kaolin assez semblable à celle des Chinois, mais je ne sais quelles raisons empêchèrent de pousser les essais un peu loin. Vingt-trois ans plus tard, en 1847, Ebelmen découvrit quinze cents kilos de pâte tendre préparée en 1784 et délaissée dans un fond de cave : il s'efforça de la reproduire et dut y renoncer. Par la suite, le savant chimiste s'associa avec Salvetat pour la recherche des couleurs chinoises : leurs tentatives ne furent pas sans promesse; elles restèrent seulement sans application. En 1852, Regnault expérimenta une façon de pâte tendre d'un agréable aspect, mais si fragile au feu qu'elle ne put être utilisée régulièrement. Enûn, Salvetat, chercheur obstiné, avait manipulé une pâte cuisant à une moindre température que la porcelaine dure de Sèvres et, par conséquent, pouvant s'assimiler des émaux analogues aux émaux de Chine. Le malheur voulut qu'il succombât avant d'avoir obtenu la couverte qu'il fallait à sa composition.
M. Lauth, installé à la manufacture de Sèvres, eut l'instinct de reprendre les expériences de ses prédécesseurs, et il a eu l'honneur d'arriver à des résultats positifs. Le programme élaboré en 1875 par la commission de perfectionnement (programme dont M. Deck avait suggéré deux articles sur trois) portait qu'il convenait : 1° de reprendre, parallèlement à la fabrication des porcelaines dures, celle de la pâte tendre française du dix-huitième siècle; 2° de créer une porcelaine propre à recevoir des couvertes colorées de grand feu et à être décorée de fonds et de peintures en émaux de demi-grand feu ; 3° de trouver la composition et le mode de cuisson des céladons et des rouges flambés des Chinois. C'est ce programme que l'administrateur actuel de Sèvres s'est donné à remplir et qu'il a rempli, à la restitution près de la
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pâte tendre. Il a donc bien mérité de la mémoire de ses devanciers et doté la céramique de moyens nouveaux. Nous sommes avertis, d'ailleurs, qu'il n'a point renoncé à l'ambition et à l'espérance de nous rendre la pâte tendre, matière délicate, presque subtile, et Tune des plus aimables substances céramiques qu'ait connues notre pays.
La porcelaine de M. Lauth a été exposée sous ce titre : Nouvelle porcelaine de Sèvres. On l'a nommée aussi porcelaine mixte, parce qu'elle tient à peu près le milieu entre la tendre et la dure. En tout cas, elle a sa pâte spéciale, ses couvertes blanches et colorées, sa palette d'émaux, ses couleurs de grandfeu et de demi-grand feu. Nous avons là tout au moins l'équivalent des ressources chinoises et la preuve, c'est qu'un des artistes de la manufacture, M. Derischweiler, a pu copier à s'y méprendre une assiette de Chine célèbre, dite « assiette aux sept bordures ».
Nous ne connaissons pas encore la composition de ce produit kaolinique. La couverte en est-elle feldspathique? Nous l'apprendrons par la divulgation des formules, qu'on aurait tort de différer. Toujours est-il que la matière est fine, serrée, brillante à l'œil, très plastique, impossible à rayer au couteau. Elle n'a pas, à la vérité, l'aspect irrécusablement précieux de la porcelaine dure cuite au grand feu de 1,800 degrés, mais elle se prête à tous les effets du flambé, elle est assez résistante pour être employée de toutes les manières, elle ne répugne à aucun procédé de décoration et le nombre des couleurs qu'elle s'assimile constitue par lui-même un progrès. Il n'est pas superflu d'enregistrer, cependant, la promesse qu'on fait de ne point sacrifier la porcelaine dure à la porcelaine mixte, comme on sacrifia jadis la pâte tendre à la porcelaine dure.
L'invention de M. Lauth peut rendre, incontestablement, des services à l'industrie privée. Louable en soi, elle vaudra à l'avenir par le parti qu'on en saura tirer. Le chimiste de Sèvres fait présent au céramiste d'une palette mieux pourvue que l'ancienne et d'une pâte excellente à recevoir et à garder la variété des tons. J'entends exprimer la crainte que l'étranger ne s'en empare. Eh! qu'importe, après tout? Un Français met au jour une substance nouvelle et des moyens nouveaux : l'honneur de sa découverte lui demeure, mais libre à chacun d'en user à son gré. Une substance et des moyens ne font pas un art. Voilà de la toile parfaite que j'ai tramée ; voici des couleurs étincelantes que j'ai broyées : cela ne me donne pas un tableau. Que les Italiens, et les Allemands, et les Russes, et les Danois, et tous les autres peuples adoptent les ma-
tières premières créées par M. Lauth, nous n'y perdons que si nous sommes au-dessous de nos concurrents pour les façonner. L'unique propriété dont nous devions être impitoyablement jaloux, c'est notre génie national indépendant. Or, on n'a que trop vu avec quelle coupable facilité les hommes de tradition le maintiennent en tutelle !
Reste à savoir si, réellement, le goût de Sèvres défie toute concurrence? A cet égard, je n'hésite pas à répondre par une négation. Quiconque a regardé avec soin les innombrables produits de la manufacture exposés par l'Union centrale et surtout les résultats de l'enseignement de l'école annexée aux ateliers, tombe d'accord que la direction de l'école est indécise et sans principes (1). La foi esthétique dont on déplorait l'absence en 1875 n'est pas venue. Je ne parle pas des remarquables pâtes appliquées (2) de MM. Rodin, Gobert et Taxile Doat, qui ont l'indéfinissable charme de croquis transparents et en relief; je ne mets pas non plus en cause l'habileté des peintres décorateurs, qui est assez généralement indéniable. Mais, pour un vase aux purs profils sévèrement étudiés, combien de formes étriquées, ou hasardées, ou sans intérêt! Quel souci constant des traditions dans l'altération même des données traditionnelles! Quelle monotonie d'impression dans la recherche même de la variété, mais d'une variété factice, qui s'emprunte à tous les styles et non aux choses naturelles ! Quel défaut général d'ampleur et quelle sèche solennité dans les grandes pièces décoratives! Une coupe ou un vase de Sèvres ne se peut dignement poser que sur un cippe. On dirait que la manufacture nationale a reçu la mission d'exécuter à perpétuité des urnes funéraires pour le cénotaphe du roi Louis XVI. Que si je passe à la décoration prise en elle-même, je note la rareté des morceaux d'un aspect vraiment libre et joyeux. Parfois la composition est surchargée; parfois la peinture trop menue demande à être examinée au lieu de s'offrir aux yeux comme un gai spectacle d'ensemble. Certains petits objets sont inestimables de matière et de cuisson ; on trouve çà et là des dé-
(1) Je rappelle que le concours de Sèvres pour l'année 1884 avait pour sujet: Une cheminée pour un boudoir. De telles erreurs sont caractéristiques. Je ne sais à qui les attribuer, mais j'ai le devoir de les constater. Une cheminée en porcelaine de Sèvres ! On ferait mieux de mettre au concours une soupière ou un légumier.
(2) Les premières pâtes appliquées, ou sujets en relief de pâte transparente déposée au pinceau, ont été exécutées à la manufacture par M. Louis Solon, aujourd'hui émigré à Londres, où il paraît s'être un peu gâté le goût, sinon la main.
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tails exquis ; la fabrication est presque invariablement superbe. Et cependant l'art manque à tout cela, avec le naturel et la grâce ! Le genre médaillon a pu se modifier ; on ne peint plus de châteaux royaux sur des fonds d'assiette ; on fait jouer un plus grand rôle aux fleurs et aux feuillages. Et, cependant, tout cela va sans initiative. La raison d'être de ces vases, de ces coupes, de ces urnes, ce je ne sais quoi sans lequel l'auteur ne les eût point faits ne se trahit nulle part. Peu me chault que toutes les œuvres soient signées, le courant de Sèvres est impersonnel. Tout s'y gourme ; la fantaisie n'y peut dépouiller l'air officiel, et il n'est pas jusqu'au décousu qui n'y soit de commande. Je suis loin de nier la dépense de bonne volonté, d'efforts et cle talent, mais je crois fort que M. Lameire ne rétracterait pas aujourd'hui sa phrase de 1877 sur l'incomplète harmonie entre la destination des objets, la matière qui les compose et les ressources ornementales dont on a disposé.
Extrait du rapport fait au nom du jury de l'exposition d'Anvers, 1885,
Par M. Camille Renard, professeur à l'université de Liège.
L'urbanité la plus élémentaire ne nous commanderait pas de commencer notre revue par la France, que nous serions naturellement conduit à le faire par l'ascendant qu'exerce sur les destinées de l'industrie porcelainière l'universelle réputation des produits et les splendides résultats nouveaux de la manufacture nationale de Sèvres. Celle-ci, d'ailleurs, jouit en France d'une situation spéciale qui la place au rang d'une véritable académie, d'une sorte de sanctuaire, où se mettent en œuvre toutes les ressources de la science moderne, pour s'allier à toutes les conceptions de l'art, et enfanter ainsi des produits d'une perfection exceptionnelle :
Déjà dans notre rapport de 1883, sur l'exposition d'Amsterdam, nous avions rapidement esquissé les principaux caractères de la rénovation commencée par M. Lauth, l'habile administrateur de la manufacture; nous avions indiqué avec quelle perspicacité M. Lauth, recourant aux vrais principes de la décoration céramique, avait épuré peu à peu le goût général des travailleurs de l'établissement; comment il avait fait succéder à la décoration
maladive, due à l'emploi exclusif de l'art pictural, la vraie tradition des céramistes orientaux d'autrefois, qui consistait à substituer d'abord aux couleurs de moufle, les couleurs de grand feu, et à organiser un système de décoration basé sur les ressources exclusivement techniques de procédés nouveaux.
L'étude entreprise s'étendait à la fois à la constitution des pâtes de porcelaine qui réclament une haute température (1,800° environ) pour être convenablement cuites, et à l'appropriation des couleurs ou mélanges colorants, dont la résistance variable au feu n'atteint que rarement les 1800°.
Il ne fallait donc pas songer à chercher une palette comprenant toutes les couleurs rendues fusibles à la température élevée des porcelaines dures. Cette question était reconnue depuis longtemps insoluble, les oxydes métalliques colorants ne pouvant rester fixes à un pareil degré de chaleur.
On pouvait en revanche chercher la composition d'une pâte kaolinique plus tendre, recevant un émail plus fusible, pouvant se cuire à une température plus voisine de celle des mélanges colorants, et permettant dès lors à ceux-ci de se poser sur la pièce crue, et de s'y fixer pendant la seule opération de la cuisson.
Les actives recherches de M. Lauth ont été couronnées de succès. Secondé par son habile collaborateur, M. Vogt, chef des travaux chimiques de la manufacture, l'éminent administrateur a composé une pâte nouvelle, qui résout admirablement le problème.
Pour bien apprécier l'importance de cette découverte, une explication préparatoire est nécessaire (1).
Il existe deux méthodes pour décorer la porcelaine : l'une dite de grand feu; l'autre dite de feu de moufle. Dans le premier procédé, on applique sur la porcelaine crue, ou tout au plus dégourdie, c'est-à-dire cuite sans émail, à un feu assez faible, des mélanges renfermant des oxydes ou des substances colorantes; on la plonge dans le bain de couverte, et on soumet la pièce ainsi préparée à l'action du grand feu, c'est-à-dire à une température d'environ 1800 degrés. Dans ces conditions, la vitrification de la porcelaine a lieu, et en même temps la couleur de l'oxyde se développe sous la couverte, en s'y mélangeant, en s'y combinant; elle acquiert ainsi un éclat et une profondeur, qui font, à juste titre comparer les porcelaines de grand feu à de véritables pierres précieuses.
(1) Conférence faite par M. Lauth au Palais de l'industrie. Annales de la Chambre syndicale de la céramique et de là verrerie, 4e année, n" 50.
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Malheureusement, le nombre des matières colorantes susceptibles de résister à cette température excessive est très limité, et il est peu probable qu'on l'augmente beaucoup. Les effets décoratifs qu'on peut obtenir au grand feu de porcelaine dure sont néanmoins extrêmement variés :
Le bleu foncé est poduit par l'oxyde de cobalt;
Le bleu fouetté de Chine s'obtient par le même oxyde, étendu d'émail ;
Le brun écaille dérive d'un mélange d'oxyde de fer et d'oxyde de manganèse ;
Le vert jaspé dérive d'un mélange de bleu et de brun écaille.
Associant ces diverses couleurs au blanc de la porcelaine, au moyen de réserves ou d'enlevages, on obtient des effets décoratifs très intéressants, qu'on peut enrichir encore par quelques rehauts d'or habilement disposés.
Si sur la pièce crue ou dégourdie, l'artiste, non plus avec de la couleur, mais avec de la pâte à porcelaine, à laquelle on a ajouté des substances colorantes, applique cette pâte, couche par couche, progressivement, de façon à ce qu'elle fasse bien corps avec le dessous; si, le travail terminé, on dégourdit la pièce, qu'on l'émaille et qu'on la cuise au grand feu, les couleurs se développent avec leur valeur sous la couverte, et, aidées par le relief que ce procédé permet de donner, elles produisent un effet d'une très grande puissance.
Procédant inversement, on peut commencer par colorer la porcelaine, et, sur ce fond teinté, peindre avec de la pâte blanche; on opère comme dans l'autre cas, mais on peut en plus obtenir par des transparences, que l'artiste atteint en poussant à l'extrême la finesse de la couche de pâte avec laquelle il a peint, ces aspects de camées précieux et de pierres fines, qui ont valu à M. Gély une réputation légitime.
La combinaison de l'emploi des pâtes d'application, avec celui des couvertes colorées, donne à l'artiste un ensemble de procédés, qui permettent d'enrichir la porcelaine au grand feu, avec des tons et des couleurs, qui représentent tout ce que l'art céramique a jamais pu produire de plus parfait.
« Si notre palette, ajoute M. Lauth, était plus riche, si elle permettait une plus grande variété de bleus et de verts, si elle renfermait, enfin, un rouge et un beau jaune, il serait inutile de faire d'autres recherches; rien n'égale la puissance d'effets du grand feu de porcelaine. »
PEINTURE DITE DE FEU DE MOUFLE
La décoration de moufle procède tout autrement; au lieu de travailler sur cru, on se sert de porcelaine cuite préalablement, et on peint sur la couverte, avec un mélange d'oxydes colorants et de fondant. On porte la pièce en moufle, et on la chauffe à une température quelquefois élevée, mais bien au-dessous de celle du grand feu; dans ces conditions, les substances, avec lesquelles on a peint, fondent et se fixent à la couverte.
Ce procédé simple en lui-même donne des résultats fort agréables, mais qu'on ne saurait comparer à ceux du grand feu. La couleur déposée à la surface de la porcelaine ne fait pas corps avec elle; on sent que ce sont deux matières différentes dont le mariage est loin d'être indissoluble; souvent la couleur est à peine glacée et l'opacité, qui est le caractère propre de ces substances, produit alors sur l'œil un effet tel qu'il est impossible de retrouver sous cette sorte d'enduit, la matière noble et précieuse de la porcelaine.
La facilité avec laquelle le chimiste peut obtenir toutes les couleurs, la sécurité relative avec laquelle le peintre peut réaliser en moufle les effets qu'il recherche, ont eu quelquefois des conséquences qu'il est intéressant de signaler. On s'est habitué peu à peu à traiter la porcelaine comme un accessoire, comme une chose quelconque, elle est devenue l'équivalent de la toile pour le peintre. On a fait de la peinture, mais non plus de la décoration ; et nous avons signalé dans notre rapport sur l'Exposition d'Amsterdam les empiétements auxquels, à cette époque déjà, Sèvres cherchait à opposer une logique barrière.
Lorsqu'on compare les porcelaines de Sèvres avec celles de l'extrême Orient, on constate facilement que les Chinois ont eu à leur disposition des ressources plus étendues.
En effet, on trouve sur leurs poteries des couleurs de grand feu que nous ne voyons pas sur les autres, et des couleurs de moufle qui diffèrent absolument, par leur aspect, de celles qui sont usitées en France.
A quoi cela tient-il? Les Chinois ont-ils eu entre leurs mains d'autres matières? Leurs procédés seuls diffèrent-ils des nôtres?
-420 DOCUMENTS ADMINISTRATIFS
Ces questions furent étudiées à Sèvres par M. Ebelmen d'abord, puis par M. Salvetat. A son entrée à la direction de la manufacture, M. Lauth reprit cette question. Nous lui laissons la parole :
« Le but que j'ai poursuivi était nettement défini dans mon esprit ; il ne s'agissait point d'abandonner ou même de transformer la fabrication de la porcelaine dure, qui, pour tout ce qui a trait aux usages domestiques, assiettes, services de table ou de toilette, est et restera la poterie la plus parfaite qu'on puisse imaginer; il n'était pas question davantage de renoncer à notre beau bleu et à ceux de nos procédés qui donnent de véritables résultats artistiques.
« Mais j'ai pensé qu'à côté de cette fabrication si solidement établie, il y aurait intérêt à en chercher une autre plus spécialement destinée aux objets de fantaisie ou de luxe, aux vases, aux coupes, etc.. et qui permît l'emploi de moyens décoratifs plus vvariés et plus puissants d'effet. »
L'expérience d'un siècle nous montre combien la porcelaine dure ordinaire est froide et sèche, combien elle est difficile à décorer ; il n'y a pas d'intérêt à persister à se servir de cette matière pour produire des objets destinés exclusivement à la décoration, c'est-à-dire au plaisir des yeux.
Selon les déclarations de M. Lauth, la porcelaine nouvelle ne renferme que des terres françaises et elle ne diffère des porcelaines dures ordinaires que par des mélanges plus appropriés au but qu'on s'est proposé.
C'est une matière transparente, d'un blanc crémeux que l'on recherche, parce qu'il paraît plus doux à l'œil que le blanc parfait de la porcelaine ; son grain fin et gras donne aux statuettes de biscuit une qualité aimable que ne paraissent pas avoir les autres biscuits.
La couverte de grand feu qu'on lui applique est d'une rare transparence et d'une limpidité parfaite, qualités particulièrement intéressantes pour les pièces ornées de sculptures, dont les détails demandent à être respectés. La couverte n'est pas plombifère, mais elle est calcarifère de la famille des couvertes chinoises. Son point de fusion est de 1500 à 1600 degrés.
Les couleurs de moufle dont on se sert pour la décoration de cette porcelaine nouvelle, rentrent dans la catégorie des émaux; ce n'est plus un oxyde métallique délayé dans un peu de fondant, c'est, au contraire, une très faible quantité d'oxyde dissous dans
beaucoup de fondant; le caractère propre de ces corps est d'être transparent; ce sont de véritables verres colorés.
La palette d'émaux est aujourd'hui très complète; la plupart ont un ton et un éclat qui ne le cèdent guère aux magnifiques émaux de la faïence, sur lesquels ils l'emportent par leur extrême dureté.
L'emploi des émaux diffère beaucoup de celui des couleurs: doués de peu d'intensité par eux-mêmes, il n'acquièrent de lai puissance que sous une épaisseur assez grande. C'est donc avec ces couches plus ou moins épaisses que l'artiste doit produire ses effets, et le modelé auquel il peut prétendre résultera exclusivement des différences qu'il obtiendra dans sa goutte d'émail; les délicatesses de la peinture avec ses pointillés, ses modelés si parfaits et si nets, ne peuvent être obtenus avec l'émail ; mais, par contre, on aura avec lui, la profondeur, l'éclat, l'imprévu même, qui font défaut à la couleur ordinaire. Ne procédant que par à plats, l'émailleur renoncera forcément aux effets de perspective,aux modelés du peintre, et on voit à quelles conséquences on. arrive; le tableau, la copie de la nature deviennent choses impossibles; ils seront remplacés par une décoration conventionnelle. C'est un résultat logique de la nouvelle fabrication.
« Je ne pense pas qu'il faille le regretter, dit M. Lauth, et je m'empresse d'ajouter d'ailleurs, que les moyens ordinaires des peintres sont évidemment applicables à la porcelaine nouvelle, qui permet donc l'emploi simultané de procédés divers. »
L'exposé que nous venons de présenter est presque textuellement emprunté aux données de M. Lauth. Nous nous permettrons à notre tour de le faire suivre de quelques réflexions que les céramistes de tous les pays pourront contrôler comme nous.
Il est certain que les raisons invoquées par l'habile directeur de la manufacture de Sèvres pour servir de point de départ à sa découverte ont l'autorité de vrais -principes au point de vue artistique comme au point de vue industriel.
L'ancien système de décoration au feu de moufle n'a jamais pu produire qu'une peinture superficielle, sans résistance ni solidité,, surtout quand elle était destinée à la vaisselle de table ou au service à café. Que de désappointement, lorsqu'on aperçoit que par l'empilage des assiettes, par exemple, la décoration disparaît peu à peu; que, par les lavages répétés, les tasses et les soucoupes d'un service à café ou à thé, perdent leur toilette artistique, payée souvent fort cher, et subitement dépréciée par un usage de peu de durée !
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A ces inconvénients graves, s'ajoute encore une considération importante. Le système décoratif au feu de moufle est forcément limité. Sans doute le peintre peut y aborder tous les sujets possibles. La fleur, l'ornement, la figure, le paysage, sont des variétés que son habileté peut traduire avec plus ou moins d'agrément. Mais toutes ces variétés sont soumises aux mêmes moyens techniques. H y a entre elles un air de famille, un caractère d'identité inhérente à leur origine, qui finit par engendrer la monotonie et l'ennui, surtout au souvenir des merveilles de l'Orient.
D'autre part, la facilité de se procurer des couleurs toutes préparées dans le commerce a si bien multiplié le chiffre des peintres, que bon nombre de ceux-ci ont fini par s'installer sans rien savoir au fond du procédé technique, et notre marché belge entre autres, a été envahi de produits malsains où l'imperfection des mélanges d'oxydes et de fondants constituant les couleurs, le disputait au mauvais goût du genre ou du motif appliqué à la décoration.
Cette déplorable pratique s'est transportée jusque dans nos écoles professionnelles ; et nous pourrions en citer beaucoup où le professeur, chargé de l'enseignement de la peinture céramique, n'a jamais soupçonné ce que pouvait être la réaction chimique que le feu de moufle provoque pour amener le développement des oxydes associés à leurs fondants, sur des couvertes déterminées.
Gomment vouloir avec de semblables moyens, réaliser un progrès industriel et préparer de sérieux artisans?
Les couleurs du commerce ne conviennent pas à toutes les porcelaines. Nous les faisons venir de France et d'Allemagne. Celles qui sont préparées en France sont faites en vue des pâtes kaoliniques françaises. Celles qui sont préparées en Allemagne ont été établies sur les compositions des terres de Saxe ou de Bohême.
Beaucoup de décorateurs composent leur palette de couleurs françaises en même temps que de couleurs allemandes. Les fondants n'y peuvent pas être appropriés comme il convient. De là, ces couleurs non vitrifiées, non développées ou parfois dévorées au feu de moufle.
Remédier aux accidents qui se produisent journellement, est chose impossible, sans les connaissances chimiques nécessaires pour étayer un jugement entendu, surtout sans l'essai du laboratoire, car la réussite des couleurs n'est autre chose que la réalisation, à une température déterminée, de composés salins à bases métalliques qui se dissolvent dans le verre de la couverte, quand
les rapports des poids atomiques des constituants ont dûment respecté les formules chimiques.
En dehors de ces études logiques et minutieuses, il n'y a que la routine, l'insuffisance et l'insuccès inévitables.
Que ceux qui ont charge d'àmes se pénètrent bien de cette vérité et qu'ils renoncent à vouloir plus longtemps imposer officiellement des procédés surannés, qui ne tarderont pas à disparaître.
Ce que nous écrivons ici s'adresse tout particulièrement à notre pays, nous le répétons. Le nombre des décorateurs augmente chez nous dans une proportion inquiétante.
Entraînés par le caractère officiel dont on couvre l'organisation de ces cours de peinture sur céramique dans nos écoles professionnelles, ces décorateurs font leur métier comme M. Jourdain faisait de la prose, et le moment ne va pas tarder, où cette peinture de moufle, la seule qu'on prétende enseigner, fera forcément place à l'emploi des émaux; que deviendra alors cet enseignement superficiel ne reposant sur aucune théorie scientifique et s'écroulant de lui-même en face de l'incompétence des maîtres? Qu'on ne nous accuse pas de pessimisme! Il en sera ainsi avant peu, et la raison en est simple.
En effet, les résultats qu'on peut obtenir par l'usage des émaux sont tellement variés dans leurs aspects, qu'on ne songera plus à la peinture en moufle, qui est des plus limitées dans ses moyens. Les genres décoratifs peuvent être multipliés pour ainsi dire à l'infini avec la porcelaine nouvelle.
La pièce crue peut être gravée en creux et fournir sous son émail ou ses émaux colorés, des aspects décoratifs des plus variables.
Tous les émaux transparents peuvent être rendus opaques par l'introduction d'oxyde d'étain, et fournir des mélanges qui servent à rappeler, sur la porcelaine les effets charmants des émaux dits de Limoges, dont plusieurs spécimens réellement superbes figurent dans le contingent de Sèvres.
Les paillons d'argent, d'or ou de platine peuvent revenir en vogue et fournir, comme cela se voit à l'exposition, des décorations d'une grande richesse et d'une gracieuse variété.
Certaines couleurs qui s'altèrent ou se volatilisent à la température de la porcelaine dure, se fixent facilement au point de fusion abaissé de la nouvelle porcelaine et augmentent les ressources de la palette du décorateur.
Les détails délicats des ornementations du bleu de cobalt conservent leur finesse et leur netteté.
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Des couvertes colorées, tantôt juxtaposées, tantôt mélangées par coulure, produisent des effets de coloration différents.
Enfin, les couleurs diverses du cuivre, qui, par leur beauté, lutteront avec les produits similaires du vieux chine, fournissent les spécimens les plus variés et les plus séduisants.
La combinaison des effets décoratifs de grand feu, avec ceux qu'on obtient au feu de moufle, complète enfin les ressources artistiques et techniques que la porcelaine nouvelle permet d'utiliser.
Quel champ magnifique à exploiter pour le céramiste, que d'applications à faire naître encore, lorsque cette porcelaine nouvelle sera devenue celle de l'industrie française, et que les efforts de tous les grands fabricants se seront ajoutés à ceux des savants de la manufacture nationale !
On le voit, c'est dans ses bases les plus profondes que l'évolution actuelle a modifié l'industrie porcelainière, et si les industriels ne cherchent pas à élever leur fabrication au niveau des progrès pressentis par les nouvelles conquêtes que nous venons de signaler, les mécomptes seront sérieux, et leurs conséquences seront graves.
L'exposition de la manufacture nationale de Sèvres comprend trois genres de fabrication bien tranchés : 1° La porcelaine dure; 2° La porcelaine tendre ; 3° La porcelaine nouvelle.
Il nous est impossible de passer en revue par le détail, les contingents envoyés pour chacune de ces fabrications particulières. Nous dirons quelques mots de la différence des pâtes qui appartiennent à ces divers genres de produits.
La porcelaine dure est obtenue au moyen d'une argile blanche nommée kaolin, infusible aux plus hautes températures et qu'on rend transparente par l'addition d'une petite quantité d'un autre produit naturel, le feldspath. Cette porcelaine présente sur les faïences les avantages suivants : elle est légère, transparente, inaltérable au feu; elle ne se laisse pas entamer par l'acier, enfin, elle ne se fendille pas sous l'influence des changements de température : ces deux derniers caractères et l'absence de plomb dans sa composition la différencient également de la porcelaine tendre dont l'emploi dans l'économie domestique présente divers inconvénients (1).
(1) Catalogue de l'Union centrale des arts décoratifs pour les manufactures nationales.
La porcelaine tendre est obtenue par un mélange de marnes et de craie dans lequel entre une légère proportion d'alcali comprise entre 3 et 6 p. 100 de la matière. Elle est couverte d'une glaçure plombifère ramollissable au feu de peinture et empâtant les couleurs qui font corps avec la poterie.
Nous avons énoncé ce qu'est la composition de la pâte dite nouvelle porcelaine, et nous rappelons que sa glaçure est calcarifère, de la famille des glaçures chinoises et japonaises.
Les échantillons de ces diverses fabrications sont obtenus par moulage, tournage ou coulage ; ce dernier procédé s'applique aux objets de grande dimension ; il est le seul qui permette de produire des vases et des potiches de 2 ou 3 mètres de hauteur sans déformation et sans altération du profil.
La belle qualité de la porcelaine blanche de Sèvres est trop réputée pour nous y arrêter. Il est impossible de trouver un seul défaut, une seule impureté dans ces échantillons nombreux, qui, par leurs formes élégantes et si merveilleusement adaptées à leur destination, méritent tous une entière admiration.
De grandes pièces, des surtouts de table, des jardinières, des vases supportés par des groupes de statuaire en biscuit, sont d'une distinction de composition et d'ordonnance de tout premier ordre. Ce sont là des chefs-d'œuvre artistiques témoignant des hautes qualités d'invention de M. Carrier-Belleuse et des nombreux élèves placés sous sa direction.
Les biscuits de moulages, très compliqués, ne montrent ni fente, ni déformations, ni gerçures, et nous devons souligner tout particulièrement l'habileté extraordinaire avec laquelle ils sont réparés. Plus une couture de moule qui puisse se retrouver : c'est le résultat d'une sollicitude incessante des chefs, et d'une exécution manuelle poussée jusqu'à la perfection. 11 en est de même d'ailleurs dans le collage des anses, des becs, des boutons, des accessoires de tout genre servant de garnitures aux pièces émail! ées. Tout est appareillé avec une exactitude et un respect du caractère des modèles qui reste un vrai prodige industriel.
Au point de vue de l'ornementation, on constate d'une façon générale que les produits actuels de la manufacture diffèrent sensiblement de ceux des expositions antérieures.
La peinture, nous voulons dire la copie de la nature, avec ses couleurs, ses perspectives et ses modelés, y a fait place à un aspect plus conventionnel ; en un mot, la décoration a remplacé la peinture. Ce n'est pas un simple hasard, c'est un parti pris
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logique et rationnel, que l'opinion des hommes compétents approuvera sans restriction. On ne peut se figurer, sans les voir, ce que sont ces multiples aspects décoratifs qui permettent d'obtenir les combinaisons des gravures colorées avec les pâtes gravées, ou celles des peintures en pâtes blanches sur fonds colorés, ou encore celles des peintures en pâtes colorées sur pâtes gravées et peintes aux couleurs de grand feu.
Il y a des pièces, de véritables chefs-d'œuvre, qui doivent leur décoration à la réunion habilement ménagée de plusieurs systèmes décoratifs assemblés dans un harmonieux concours d'effets, qui constitue une sorte d'orchestration ornementale qu'une analyse attentive pourrait à peine détailler et définir. Elles semblent le dernier mot de la variété des moyens techniques dans l'unité d'impression et d'aspect artistiques.
En présence de ces merveilles, que les initiés seuls peuvent sérieusement apprécier, le jury de la classe 15 a cru de son devoir d'accompagner d'une mention spéciale, le diplôme d'honneur qu'il a décerné à l'unanimité à la manufacture nationale de Sèvres.
Il a arrêté que ce diplôme était accordé avec la plus grande distinction.
Puis pour reconnaître les effets individuels du personnel éclairé de la manufacture, le jury a décerné :
1° Une médaille d'or aux collaborateurs suivants : A MM. Auscher, chef des ateliers de fabrication ; Hallion, chef des ateliers de décoration; Gobert, peintre de figures; Mmes Apoil, peintre de figures en application de pâtes ; Escallier, peintre de fleurs ; M. Taxile Doat, sculpteur de figures.
2° Une médaille d'argent aux collaborateurs :
A MM. Dutailly, attaché aux recherches céramiques ; Émile Richard, peintre de fleurs ; Legré, contremaître des ateliers de fabrication ; Belet, peintre de fleurs ;
Constantin Renard, chef des ateliers de coulage; Roger, sculpteur d'ornement.
3° Une médaille de bronze aux collaborateurs :
A MM. Meakes. contremaître de l'atelier de moulage ; Louis Bothereau, chef enfourneur; Hurel, poseur de fonds; Leiber, émailleur.
ARTICLE DE M. PH. BURTY
La manufacture de Sèvres, ainsi que ]a déûnissait naguère son éminent directeur, M. Lauth, est avant tout une grande école de céramique.
Ses travaux poursuivent un but bien différent de celui de l'industrie privée. L'activité de ses chefs est tout entière dirigée vers la recherche de procédés nouveaux de fabrication et de décoration, vers l'amélioration constante des conquêtes réalisées et la formation d'un mouvement industriel du pays. Ce rôle d'investigateur et d'initiateur impose des conditions d'aptitude et de labeur que l'industrie privée pourrait difficilement réaliser, car aux données de la science, qui font la base des théories chimiques de la fabrication, s'adjoignent les conditions d'une esthétique vraie et élevée, qui domine de toute son autorité la partie artistique de la décoration.
Les hommes qui, par leur haut savoir, ont mérité d'avoir aujourd'hui dans leurs mains les destinées de la manufacture, sont donc des collaborateurs exceptionnels.
Il a paru au jury que, tout en signalant particulièrement leurs noms à l'attention publique, il appartenait surtout au gouvernement du pays de reconnaître leur mérite personnel et leur dévouement patriotique.
Sous la haute impulsion de M. Lauth, administrateur de la manufacture, deux hommes ont surtout été les éminents collaborateurs que nous devons citer ici. Ce sont : M. Carrier-Belleuse, directeur des travaux d'art, et M. Vogt, chimiste, chef des travaux chimiques.
Le gouvernement français n'a pas manqué de les récompenser dignement, en les nommant officier et chevalier de la Légion d'honneur.
LYI
Extrait de la Revue des arts décoratifs, 1882, Par M. Philippe Burty.
Les pièces grandes ou petites de porcelaine nouvelle que la manufacture a déjà obtenues nous ont dès l'abord frappé par leur aspect tout à fait « moderne » ; je veux dire que, quoique prenant pour base l'imitation des couleurs qui sont la gloire de la palette orientale, elles ne suscitent aucune impression de copie littérale. Elles ont une allure, moins distinguée sans doute, mais plus vive
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que les sèvres du dernier siècle, une allure plus distinguée et plus riche que les limoges modernes sortant des fabriques qui se respectent le plus. Elles ont autant de force, relativement, que les faïences les plus décoratives, sans éveiller ce soupçon de bois peint ou de tôle vernie qui rend la barbotine suspecte aux yeux délicats. Nous avons remarqué sur un vase un bouquet de capucines jaune citron et jaune orangé aussi vives que la nature. Tels rouges sont aussi limpides que le rubis, aussi sanguins que le foie de mulet des Chinois. Les bleus de turquoises sont parfaits.
Nous pourrions pousser plus loin ces annotations de ton. Elles ne répondraient pas à la surprise causée. Quelque habitué que l'on soit aux merveilles passées des arts du feu, on passe plusieurs heures sans fatigue à découvrir les mérites de ces émaux appliqués à des formes très diverses, et à en comparer minutieusement les mérites. Cette « nouvelle porcelaine » est en elle-même d'un grain très gras ; elle est transparente et elle continue cette tradition du blanc crémeux et non pas seulement laiteux qui fait rechercher le blanc de Sèvres.
Extrait de l'Art, Novembre 1884,
Par M. G. Dargenty.
La manufacture de Sèvres doit être placée en tête des industries perfectionnées qui figurent à l'exposition de l'Union centrale des arts décoratifs.
On peut aimer ou ne pas aimer ses produits. Je suis de ceux qui préfèrent le moindre tesson de faïence au plus beau vase de porcelaine européenne. Mais je suis aussi de ceux chez qui l'esprit de justice prime les sympathies et le goût personnels. Or, je tiens h déclarer hantement qu'en présence de certaines pièces de porcelaine de Sèvres j'ai été saisi d'un étonnement sincèrement admiratif.
Le grand reproche que l'on fait à la manufacture est de radoter, de manquer d'invention et de fantaisie, de trotter sous elle enfin, et de tourner toujours dans le même cercle. C'est là un cliché que répètent et impriment ceux qui, je le crains bien, ne se sont pas donné la peine de regarder. L'exposition de cette année prouve en effet absolument le contraire. Elle montre avec évidence un déve-
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loppement de volonté peu commun, et représente une somme de travail ingénieux et intelligent des plus considérables. Le persévérant pourchas de la forme nouvelle et du décor nouveau y éclate à chaque pas. On sent que la matière, qu'elle soit pâte, couverte, peinture, émail, a été triturée en tous sens, harcelée, retournée, combinée par des chercheurs obstinés, résolus à la mettre à merci pour lui arracher son secret et à la mener jusqu'au bout de la perfectibilité décorative qu'elle comporte. Y sont-ils parvenus? Là n'est pas la question; l'indéfectibilité n'étant pas de ce monde, je trouverais oiseux de m'y arrêter et aussi d'insister sur la trop facile critique de certaines pièces franchement mauvaises et de leur décor. Ce qu'il faut prendre dans un ensemble, ce ne sont pas les défauts qui prouvent simplement qu'on s'est trompé, mais bien les qualités qui indiquent qu'on peut réussir et marquent le pas en avant. Or, à ceux qui critiquent les formes de Sèvres et qui, d'une manière générale, n'ont pas tout à fait tort, je demande : montrezmoi qui fait mieux; à ceux qui déclarent ces formes vieillottes, poncives et surannées, je réponds : qui de vous se sent de taille à les rajeunir? Qu'il se manifeste, le céramiste preste, malin et inventif, qui a en portefeuille l'art décoratif nouveau spécial à la porcelaine du dix-neuvième siècle. Quant aux industriels vexés qui affectent de tenir en profond mépris la découverte de M. Lauth et en même temps proclament qu'elle compromet l'industrie limousine, ils n'ont pas, je l'espère, la prétention d'être pris au sérieux. Car enfin, il faut être logique : ou cette découverte n'est rien, et alors elle n'est pas dangereuse ; ou elle est quelque chose, et alors elle vaut qu'on s'en occupe, qu'on lui fasse honneur et qu'on l'utilise. De ce que la manufacture de Sèvres ne s'est plus occupée depuis Brongniart que de porcelaine dure, qui donc oserait dire que son devoir est de s'y cantonner? Le caractère d'une telle manufacture, établissement à part entretenu aux frais de l'État, est précisément de tout embrasser, de tout tenter, de tout oser. Elle seule le peut parce qu'elle ne court aucun risque financier, que sa raison d'être est de manger de l'argent en essais de toute sortes, et sa mission de communiquer le résultat de ces recherches à l'industrie, à laquelle elle ne fait en aucun cas concurrence. Voyons, en vérité, de ce que la porcelaine dure, c'est-àdire celle qui n'est composée que de cette argile blanche qu'on trouve à l'état naturel et qu'on nomme kaolin, est aujourd'hui un produit essentiellement français, donnant lieu à un commerce d'exportation considérable, qu'aucun produit céramique étranger
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ne peut lui être comparé, et que la gloire originelle de l'avoir faite revient à Sèvres, est-il raisonnable de dire que Sèvres ne doive plus faire que de la porcelaine dure? Le contraire me parait sauter aux yeux. Un établissement aussi considérable, doté d'une armée, disons simplement d'un bataillon, si vous voulez, d'artistes de toutes sortes, peintres, sculpteurs, modeleurs, graveurs, émailleurs, babiles autant qu'expérimentés, et de chimistes savants dont les investigations portent uniquement sur les applications céramiques, cet établissement ne serait-il pas coupable au premier chef s'il ne s'acharnait pas incessamment à développer la branche industrielle et artistique qui lui est confiée? Double est le rôle d'un semblable établissement. Eh oui, assurément, la manufacture de Sèvres a mission de favoriser l'industrie française, mais elle a aussi mission de faire de belles pièces, de chercher de belles formes et de beaux décors, de s'efforcer d'harmoniser les uns avec les autres et de triturer la matière jusqu'à ce qu'elle se prête à se laisser orner. Or, tout le monde sait que si la porcelaine tendre, c'està-dire celle qui n'offre qu'une faible résistance à l'action d'une haute température, n'a pas la valeur industrielle delà porcelaine dure qui est légère, inaltérable au feu, transparente, et qui ne se laisse pas entamer par l'acier, elle seule a le privilège d'accepter une glaçure qui se communique aux couleurs qui semblent ne faire qu'un avec l'émail dans lequel elles sont en quelque sorte entrées et avec lequel elles ont fondu. A chacune des deux porcelaines donc son caractère et ses usages particuliers.
Lorsque, sous la direction de Macquer, la manufacture de Sèvres exécuta les premières porcelaines dures, elle inaugura une fabrication nouvelle essentiellement utile, féconde en produits excellents, au point de vue décoratif même, car la nouvelle matière permit de faire des pièces d'une dimension presque colossale, inexécutables en porcelaine tendre. Mais lorsque, à partir de Brongniart, Sèvres, se consacrant exclusivement à la porcelaine dure, affecta de tenir en mépris son aînée et la discrédita tellement que toutes les pièces qui à cette époque restaient en blanc furent vendues à vil prix, elle eut grand tort et fit une faute grave. Elle ne comprit pas qu'il eût été bon et utile de mener de pair les deux fabrications, qu'en aucun cas l'une ne devait nuire à l'autre et qu'elles pouvaient vivre côte à côte en sœurs amies.
En effet, tout le monde sait que les moyens de décoration de la porcelaine dure sont extrêmement limités, qu'elle ne peut se décorer au grand feu qu'à l'aide d'un nombre très restreint de couleurs,
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le noir, le bleu, le vert, le rose, ce qui est, comme on voit, une palette très pauvre. On sait également que le coefficient de dilatation des émaux, différent de celui de la porcelaine dure, ne permet pas de les appliquer l'un sur l'autre; les émaux en se refroidissant subissent une rétraction qui arrache la pâte. Donc à la platerie, aux ustensiles domestiques et à la confection des grandes pièces, pauvrement décorées au grand feu ou pompeusement décorées h un petit feu qui ne glace pas, la porcelaine dure ; aux petites pièces, mais aux petites pièces seulement nues ou qu'on désire émailler, c'est-à-dire couvrir d'une substance transparente qui se prête à tous les chatoiements de couleurs, la porcelaine tendre.
C'est ce qu'elle pratiquait avant Brongniart, car elle pouvait, en ce temps, fabriquer couramment l'une et l'autre de ces deux porcelaines : la dure, de pur kaolin; la tendre, composée d'éléments très divers, toujours à base de soude et de silice mélangés de craie et de marne calcaire ; la première, nous le répétons, solide, résistante, transparente, mais rebelle à la décoration ; la seconde, rayable, impropre aux usages vulgaires, mais charmante, délicate et suprêmement docile à se laisser revêtir de la plus luxueuse et de la plus attrayante des robes. Or ne tombe-t-il pas sous le sens qu'on a commis un meurtre en supprimant d'un seul coup, à Sèvres, une fabrication qui avait été sa gloire, à qui on devait tant de produits charmants, tant de petites pièces, de bijoux délicats, de vases, de bonbonnières, de boîtes à mouches, de manches de couteau, de cadres, de bouquets en relief, de tous ces mille et un riens, ornés d'une richesse de ton que le feu seul peut donner, disputés aujourd'hui au poids de l'or? Qu'en agissant ainsi on éborgnait imprudemment cette belle industrie? N'est-il pas, d'autre part, clair comme le jour que les anciennes formes raides de Sèvres vous déplaisent, que ces immenses vases de 3 mètres vous laissent froids, que les grands surtouts de tables, d'un style hybride et pauvrement pompeux, que toutes les pièces enfin qui furent les vrais succès de Sèvres dur vous paraissent insupportables et ridicules? N'est-il pas vrai que ces tableaux, que ces copies insensées des maîtres, d'une exécution admirable cependant, qui s'étalent ternes et mates sur le ventre brillant des urnes bleues ou bien au fond des assiettes et des plats, vous apparaissent comme le comble du mauvais goût décoratif ou, pour mieux dire, comme la négation de tout instinct ornemental? Eh bien, d'où dérivent ces erreurs admirables autant que désagréables à voir, qui lésa engendrées, intronisées et maintenues pendant si longtemps?
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Rien autre chose que l'impossibilité de traiter par des moyens franchement céramiques le décor de cette matière riche et rebelle qui est la porcelaine dure. Plutôt que de se restreindre — et c'est ]à la faute — aux indigences décoratives du grand feu de four et de se mouvoir éternellement dans cette pénurie, on a préféré couvrir la précieuse et revêche argile de superbes maculatures dont le fini ne peut faire oublier le non-sens et, méconnaissant le principe absolu qui veut qu'avant toute chose on conserve son caractère à la substance employée, on le lui a enlevé de gaieté de cœur et de parti pris en lui infligeant le décor terne, raide, guindé, misérable et pénible qui nous répugne tant aujourd'hui. Cela, n'est-il pas vrai, ne peut être contesté. Que devait donc faire alors le successeurdes Dubois, des Macquer, des Hellot, des Boileau, des Régnier, des Brongniart, des Ebelmenn et des Regnault, de cette pléiade d'hommes qui, ayant tour à tour traité la porcelaine française et la porcelaine dure, avaient fini, les derniers, par abandonner l'une pour l'autre; il devait, chercheur, investigateur et savant, comme il l'est, non point venger sur la porcelaine dure l'injuste et trop long oubli infligé à la porcelaine française, non point négliger l'admirable produit industriel de Brongniart pour le friand amalgame des Dubois, mais poursuivre la réalisation, jusque-là tenue pour chimère, d'une substance mixte, réunissant pour partie les vertus pratiques, positives de la porcelaine dure et les qualités aimables, délicates, souples, variées, pimpantes et séduisantes de la porcelaine tendre. C'est ce que M. Lauth a compris, c'est ce qu'il a cherché et c'est ce qu'il a réalisé pour partie. Non, certes, sa porcelaine n'a pas cette admirable apparence laiteuse et fluide de la belle porcelaine française ; non, certes, la couleur de ses émaux n'a pas le velouté et la fraîcheur des vieux émaux de Sèvres; mais sa porcelaine non plus n'est pas de la porcelaine tendre. C'est une porcelaine vraiment kaolinique qui a presque la dureté de la porcelaine de Limoges et qui, cuite au grand feu de four comme la porcelaine dure, accepte cependant les émaux translucides comme la porcelaine chinoise.
N'est-ce donc rien que d'avoir découvert une matière qui a pour elle la dureté et la tenue de la porcelaine limousine, qui, comme elle, peut servir à fabriquer des pièces colossales si on veut, et qui, en même temps, accepte le plus fin, le plus brillant décor et la plus délicate touche d'émail? On s'est toujours demandé comment les céramistes européens n'avaient jamais pu parvenir à fixer des émaux translucides sur la porcelaine dure, comme les Chinois le
ARTICLE DE M. DARGENTY, 1884.
font depuis des siècles et d'une manière courante. La réponse est bien simple : c'est que la porcelaine chinoise est moins dure que la porcelaine européenne, qu'on la voit s'affaisser aux grands feux de four où cuit la porcelaine d'Europe, et qu'elle ne supporte pas les hautes températures auxquelles sont soumises les pièces de Sèvres et de Limoges.
Sous peine de renoncer définitivement et pour jamais à l'application des émaux sur un composé kaolinique, il fallait donc, de toute nécessité, modifier ce composé et arriver par une suite de tâtonnements à réaliser une sorte de porcelaine sincèrement dure, douée des qualités de tolérance décorative considérées jusqu'à ce jour comme faisant partie du domaine exclusif de la porcelaine tendre. Il fallait, de plus, trouver une couverte qui se laissât pénétrer par les couleurs de moufle et qui ne fût pas, comme la roche feldspathique, dont la dureté est la principale qualité, rebelle à cette sorte d'imbibition des deux matières et de fusion combinées qui produisent les effets veloutés et gras que ne donne jamais la porcelaine dure. Eh bien, ces choses sont trouvées, cette matière mixte existe, vous pouvez la voir nue ou décorée au palais de l'Industrie dans les innombrables formes qu'on lui a données et les si intéressants décors qui la revêtent. Elle y figure sous le nom de porcelaine nouvelle. Travaux artistiques et scientifiques ont été menés de front par M. Lauth. Sous sa féconde initiative et sa persévérante impulsion toute la phalange de Sèvres a marché comme un seul homme. Au fur et à mesure que le chimiste se rapprochait du but poursuivi, le décorateur intelligent suivait la matière dans ses applications nouvelles, si bien que le tout a éclos ensemble. Vous pouvez constater que la réalisation est complète et que la porcelaine nouvelle accepte non seulement une couverte de grand feu, mais encore des couvertes plombifères. Vous la verrez enrichie d'émaux, et, en regardant les superbes flammés qui garnissent la vitrine centrale, vous constaterez qu'elle peut être cuite à une température où le cuivre ne disparaît que lentement.
Loin donc de suivre, sur le mauvais terrain où ils se sont placés, les fabricants jaloux qui cherchent à Sèvres une querelle d'Allemand et qui, au lieu d'applaudir à son succès qui est un succès national, regardent sa fabrication nouvelle d'un œil d'envie, essayent de la ravaler et affectent de la comparer à la pâte anglaise avec laquelle elle n'a aucun rapport, puisque le kaolin est sa base, il faut, au contraire, affirmer le progrès acquis et la conquête réalisée. Il faut remercier très haut M. Lauth et ses collaborateurs, Lauth. 28
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imprimer leurs noms afin que, dans l'avenir, les lecteurs de ce recueil sachent qu'en l'année où la manufacture a manifesté un regain de vie et senti courir dans sa vieille carcasse un frisson de jeunesse et un courant novateur d'électricité céramique, c'est M. Lauth qui chargeait la pile, lui qui, avec MM. Vogt et Dutailly, se penchait sur le creuset et soufflait le four expérimentateur. Il faut qu'on sache que M. Carrier-Belleuse dirigeait les travaux d'art, que M. François Hallion était chef des ateliers de décoration, M. Ambroise Milet, chef des ateliers de fabrication ; que les sculpteurs étaient MM. Forgeot, Roger, Briffaut, Legay, Baquet, Sandoz, Maugendre, et aussi l'un des statuaires les plus remarquables de ce temps, M. Rodin, qui ne dédaigne pas de s'arracher à ses grands travaux pour tripoter de loin en loin les délicates pâtes de Sèvres; que les modeleurs étaient MM. Gély, Doat, Lucas, Blanchard, Archelais et Gélos, qui fît jadis lui-même, et pour son propre compte, de petites pièces de porcelaine ravissantes, en collaboration avec M. Dammouse; que les peintres-décorateurs se nommaient Gobert, aussi fort que modeste, de Gourcy, Mmes Apoil et Escallier, toutes deux passées maîtresses ès art d'orner un vase de délicats rinceaux de fleurs magistralement exécutés ou d'émaux merveilleux qui ne le cèdent en rien aux plus beaux spécimens du genre; Mlle Moriot, MM. Cabau, Henri Lambert, Belet, Réjoux, Émile Richard, Avisse, Mérigot, Derichsweiler, Bonnuit, Guillemain, Paillet, Sieffert, Eugène Hallion ; les émailleurs, M. Leiber et Mmes Lambert, Gourtot, Auvilain, Leiber et Tenchein.
Et maintenant, qui donc, au sortir de cette exposition, des gens même insensibles aux charmes délicats de la porcelaine, oserait réclamer la suppression de la manufacture? Qui se refuserait à reconnaître que, plaisants ou non, ce qui est pure affaire de goût pour chacun, les produits de Sèvres sont d'une perfection admirable, d'un fini pour ainsi dire invraisemblable ? qui donc oserait contester que ces pièces représentent, au point de vue de la qualité de la matière, du soin et de l'achèvement de la fabrication, de véritables bijoux qui n'ont point de rivaux dans le monde?
Je suis, pour ma part, en principe, ennemi des institutions d'État qui touchent aux choses que l'industrie privée peut accomplir sans aide. Si Sèvres n'existait pas je n'en réclamerais certes pas la création, et si je voyais la manufacture en proie à une incurable décadence, je mettrais tout en œuvre pour hâter le coup de pouce final. Mais je ne puis oublier que cette manufacture est la mère d'une industrie qui représente par an vingt millions de
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transactions, que cette industrie, quelque perfectionnée qu'elle soit, n'est point encore arrivée à marcher de pair avec Sèvres, qui vient de s'affirmer dans un sens de progrès tellement évident et palpable, que ce serait une inqualifiable sottise et un opprobre immérité que de lui arracher, au moment où elle le relève si énergiquement, le drapeau qu'elle porta si haut jadis.
Nous avons rendu justice à la manufacture de Sèvres, applaudi à ses tentatives laborieuses et au résultat de ses recherches. Nous avons constaté qu'elle est sortie de sa longue torpeur, qu'elle subit une crise intéressante, enfin que certains de ses produits sont d'une remarquable perfection. Nous nous sommes fait un devoir et un vrai plaisir d'insister complaisamment sur les qualités très sérieuses de la fabrication nouvelle et nous avons constaté que cette fabrication favorise de riches et d'heureuses applications ornementales. Mais nous nous en sommes tenu là.
Sans vouloir revenir aujourd'hui sur un sujet qui nous semble épuisé, nous désirons cependant déterminer très nettement le point juste où s'arrête l'éloge. Ce point, c'est la qualité de la fabrication accompagnée du fini du décor. Quant au reste, c'est tout différent. Pour admirer les objets de Sèvres, en effet, ou simplement pour les apprécier, il faut les regarder de près, les examiner en détail et comme à la loupe; il faut vouloir se donner la peine d'en rechercher les qualités très réelles. L'aspect général, j'en conviens, est absolument désagréable : vue d'ensemble, la réunion de ces objets, il ne faut pas se le dissimuler, impressionne d'une fâcheuse façon. Elle apparaît creuse, décolorée, pauvre et maigre. Les grandes pièces sont vides, et quant aux petites, leur robe est souvent si peu harmonieuse de ton qu'on est tenté de passer outre sans plus ample informé. Mais si, dominant cette première impression, on consent à pousser plus loin la recherche, alors les qualités dont nous avons parlé sautent aux yeux. On voit avec quel soin toutes les parties constitutives d'une pièce céramique ont été traitées, combien la matière est belle, les émaux fins, les glaçures brillantes et intactes, enfin à quelle perfection de décor, sinon d'harmonie décorative, les artistes sont arrivés. Chaque objet rend alors plus indulgent pour l'ensemble, et l'impression première, qui était mauvaise, se modifie et s'améliore. Je pourrais, à l'appui de mon dire, citer tel vase de M me Apoil ou de M. Gobert dont la tonalité générale est des plus désagréables, où les couleurs les moins faites pour se trouver ensemble sont juxtaposées de la plus cacophonique façon, et dont, en même temps, les détails décoratifs
DOCUMENTS
sont traités de main de maître et apparaissent sous la forme de véritables bijoux. Il me serait facile de multiplier les exemples ; à quoi bon? Mais, me dira-t-on, les qualités que vous signalez là sont des qualités inférieures dominées de très haut par les grandes qualités d'ensemble qui font défaut à la manufacture. Qui dit non? C'est absolument mon avis, et voilà où je voulais simplement en venir, c'est que le jour où Sèvres se sentira le courage de donner un vigoureux coup de pied dans ses vieilles traditions ; le jour où, s'appliquant à rechercher particulièrement l'harmonie des couleurs, il abandonnera ce parti de décor toujours mesquin qu'il pratique depuis deux siècles pour les grandes comme pour les petites pièces de porcelaine dure, il pourra, avec son savoir, son acquis, son outillage et sa cohorte d'artistes, arriver au dernier degré de la perfection que comporte la céramique de porcelaine, qui est la plus ingrate de toutes. Ce n'est pas la bonne volonté qui manque à sa direction, et je la crois toute disposée à accueillir à bras ouverts et d'où qu'il vienne l'artiste qui saura trouver des formes et orner des vases. Celui-là où est-il? Si j'en juge par ce que je viens de voir, ce n'est pas au rez-de-chaussée du Palais de l'industrie en tout cas. Hélas! disons-le, il n'est nulle part. S'il existait, on se l'arracherait à dix, car l'industrie privée, bien plus encore que Sèvres, a intérêt à faire du nouveau. En l'absence de cet oiseau rare et jusqu'à ce qu'il soit né, restent donc à l'actif de la manufacture son incontestable supériorité de fabrication et le fini de son décor ; c'est peu de chose, direz-vous; tel n'est pas mon avis, c'est en tout cas assez pour me la rendre précieuse, pour que je la considère comme utile et que j'en réclame le maintien.
Extrait du Siècle, 25 août 1884,
Par M. Henri Havard.
Dans la très vaste salle qu'on a spécialement réservée à l'exposition des produits de Sèvres, qualifiés contemporains (et l'on entend par ce mot ceux qui ont vu le jour depuis 1870), on remarque une division bien tranchée. L'administration de la célèbre manufacture, voulant que le public pût se rendre un compte exact des progrès réalisés et juger en connaissance de cause de la valeur de ses innovations, a disposé d'un côté les porcelaines de
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pâte dure et, de l'autre côté, les produits récents qu'elle qualifie de « porcelaine nouvelle ». Donc d'un côté est le passé, de l'autre ce qu'on croit devoir être l'avenir. Cependant, hâtons-nous de le constater, M. Lauth, soucieux avant tout de la réputation de l'établissement qu'il dirige, n'a fait aucun sacrifice à ses préférences légitimes. Il a choisi, aussi bien parmi les échantillons de l'ancienne fabrication que parmi ceux de la nouvelle, des spécimens d'une beauté rare et d'une exceptionnelle perfection ; en sorte qu'il y a tout bénéfice pour le visiteur sous les yeux duquel ne défilent somme toute que de très remarquables ouvrages.
A les considérer à distance, ces deux expositions parallèles et de mérite presque égal présentent cependant un aspect assez différént. Du côté de la porcelaine dure, ou porcelaine ancienne, l'impression produite est quelque peu froide. A l'exception du bleu qui reste magnifique, la plupart des couleurs de fond semblent ternes, maladives, chlorotiques, qu'on me passe le mot. Les jaunes sont pâles, les verts indécis, les gris incertains et les rouges ne brillent que par leur absence. Le décor, en outre, manque d'éclat, et on sent trop qu'il est seulement appliqué sur l'objet et reste indépendant de la matière qu'il recouvre. De l'autre côté, la symphonie est tout autre. Les verts prennent des reflets d'émeraude qui charment l'œil, les jaunes s'égayent, les bleus tendres affectent la douceur des turquoises, les roses s'épanouissent, les rouges flamboient, et les fonds rompus, mélangés, étalent du marron au mordoré, leurs teintes chaudes et profondes. Voilà donc, de prime abord — au point de vue de l'ensemble, de l'aspect général — deux effets bien différents. A droite la réunion calme des colorations sévères, sobres, contenues : à gauche l'éclat pétillant des tonalités joyeuses.
Or, dès cette première constatation, une question se pose : quel rôle est assigné à la porcelaine dans nos ameublements? Doit-elle y affecter des airs tristes ou gais et fournir pour l'œil une note grave ou réjouissante?
A cette question la réponse se fait en quelque sorte d'elle-même. Étant le plus souvent, en tant que décoration, sans utilité immédiate, la porcelaine doit, pour justifier sa présence, égayer quelque peu le logis. Le bois, le marbre, les métaux, dont l'emploi relève de nos besoins, peuvent affecter une tenue morose. Ils sont nécessaires, indispensables ; il leur est permis de se montrer sous un aspect quelque peu réservé. La porcelaine, au contraire, superfétation gracieuse, doit être aimable ou n'être pas. Donc, de ce côté,
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il semble que la préférence doive demeurer acquise au produit nouveau. Mais ce n'est pas tout. Approchons-nous et, après avoir contemplé les couleurs à distance, étudions le modelé et les formes.
Si la porcelaine dure est pauvre de colorations et mélancolique d'aspect, les formes qu'elle est en état de revêtir sont, par contre, aussi nombreuses, aussi variées qu'on peut le désirer, à condition cependant de ne pas sortir de certaines dimensions assez réduites. Tout le monde sait, en effet, que pendant sa cuisson la porcelaine s'amollit et que, si la pièce est vaste, il la faut soutenir, sans quoi elle se déforme et s'aplatit. On sait, en outre, que la plupart des coupes et des vases dont les proportions s'étendent un. peu ne sont pas d'un seul morceau, mais consistent dans la réunion, au moyen de broches, d'écrous, de cercles et d'anneaux métalliques, d'un nombre plus ou moins considérable de fragments séparés. Mais dans les petites pièces, aussi bien que dans les grandes, si la matière éprouve les formes qu'on lui impose, elle demeure sincère toutefois : elle tient à affirmer sa qualité maîtresse et à mériter son nom de porcelaine dure; son aspect est presque toujours un peu raide et ses arêtes sèches, anguleuses, manquent de souplesse et d'abandon.
La nouvelle porcelaine, au contraire, se montre plus « tendre ». Elle offre à l'œil un aspect délicat et moelleux tout à fait agréable.
Ses formes ont l'air plus simples, ses couleurs plus avenantes. Il semble qu'il y ait, si je puis dire ainsi, une sorte de communauté de contexture entre son épiderme et le nôtre ; de là une sympathie naturelle qui nous la fait préférer. Mais, dira-t-on, c'est peut-être cet épiderme, c'est-à-dire sa couverte qui produit cet effet ; car M. Lauth avoue que la matière nouvelle qu'il présente à nos yeux accepte non seulement des couvertes de grand feu, mais encore des couvertes plombifères ; tandis que la porcelaine dure s'enveloppe toujours d'une glaçure feldspathique dont l'éclat un peu froid peut nuire à son aspect. Eh bien! non.
Considérée sans couverte aucune, à l'état de biscuit, la nouvelle porcelaine présente encore une contexture grasse, onctueuse, que n'a pas sa sévère concurrente. La pâte en paraît plus malléable, plus ductile et le ton ambré qu'elle revêt n'a pas cette crudité un peu dure du blanc trop vif et légèrement azuré qui caractérise la porcelaine dure.
Enfin, dernière conquête, la nouvelle matière cuisant à une température moindre et acceptant la couverte qu'on veut lui
ARTICLE DE M. HAVARD
donner, ne permet pas seulement l'emploi des couleurs à base de cuivre si riches en nuances e'clatantes mais qui s'évaporent forcément dans la cuisson de la porcelaine dure : elle permet encore l'application d'émaux, c'est-à-dire des verres transparents, colorés eux-mêmes, et dont l'intensité varie suivant l'épaisseur de la couche appliquée sur le fond. De ces émaux qui ne se fixent pas sur la porcelaine dure, les décorateurs de Sèvres nous montrent quel incomparable parti on en peut tirer. Il y a dans les vitrines de la porcelaine nouvelle tel petit vase, qualifié vase Saigon à cause de sa forme et décoré de fleurs 'en émail sur un fond rubis, qui est une pure merveille de coloris et de goût. Tel autre étale sur un fond rose tendre des myosotis en émail du plus délicat aspect. Un autre encore, composé et exécuté par M. Émile Richard, laisse courir sur un fond turquoise truité des insectes et des fleurettes d'un éclat incomparable.
Cherchez dans les vitrines qui font vis-à-vis et qui servent d'asile à la porcelaine dure, vous ne trouverez rien qui, de près ou de loin, ait le moindre rapport avec ces étonnantes nouveautés.
Est-ce à dire que désormais Sèvres ne doive faire que des travaux de ce genre et renoncer à ses glorieuses traditions? Assurément non. L'application des émaux peut être considérée à bon droit comme une ressource nouvelle venant s'ajouter à toutes celles qu'on possède déjà, au même titre par exemple que les richesses de palette dont est susceptible la nouvelle porcelaine ; mais ce serait une erreur que de lui accorder une importance dominante et décisive, et, à ce sujet, il est un compliment très sincère que nous tenons à adresser aux artistes de Sèvres.
C'est la porcelaine orientale avec ses colorations extraordinairement variées quia mis nos céramistes officiels sur la piste de la découverte qu'ils viennent de faire. Dès lors, il était à craindre qu'ayant trouvé la matière, ils ne s'inspirassent également de la décoration. Eh bien, fort heureusement il n'en a rien été. Ils ont bien tenu à établir qu'ils pouvaient contrefaire les produits de la Chine; pour cela ils ont imité une de ses assiettes les plus riches, au point d'amener une très curieuse confusion; mais, la démonstration faite, ils sont revenus à notre esthétique, à nos traditions, à nos formes, à notre goût, et bien loin de verser dans l'ornière des préoccupations orientales, qui n'auraient fait d'eux que des copistes bâtards, ils sont devenus Français, et bien Français, jusque dans ces applications d'émail que nous citions à l'instant.
Mais où leur esprit et leur verve française éclatent surtout, c'est
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dans ces adorables petites grisailles dont l'ornementation est inspirée par notre chère Renaissance ; c'est dans ces compositions charmantes où la forme humaine vient se mêler à ces arabesques adorables que nos aïeux appelaient des grotesques et dont les maîtres du seizième et du dix-septième siècle nous ont laissé tant de modèles exquis. Il y a dans ce genre, un petit vase à fond brun décoré de figures et d'ornements en émail blanc, qui est une vraie perle. La forme en est due à M. Carrier-Belleuse, le décor à MM. Blanchard et Paillet, et le tout est d'un gout ravissant... La figure humaine, pour être abordée avec quelque succès, réclame une éducation si solide, une préparation si sérieuse, qu'elle constituera éternellement l'écueil des fabrications de second ordre. On pourra copier nos fonds étinceJants, les chimistes analyseront nos pâtes, nos couleurs, nos émaux; l'œil et la main des imitateurs échoueront à rendre la grâce et l'élégance de ces petites figures. Il est des choses qu'on ne contrefait pas.
Mais peut-être trouvera-t-on que nous nous sommes énormément étendu sur toutes ces merveilles de vitrines et que nous ne nous sommes guère occupé de ces vases énormes, de ces colosses qui aux yeux des étrangers constituent une des curiosités de l'exposition de Sèvres. C'est que, à parler franc, ces gigantesques tours de force ne nous émeuvent que médiocrement. Certes ils représentent une somme considérable de difficultés vaincues ; mais cette somme de difficultés est plus industrielle qu'artistique. Jadis, alors que la clientèle de Sèvres était formée de cette société d'une politesse raffinée et d'un goût sans pareil, qui imposait ses fantaisies à l'Europe entière, il n'était pas question de ces immenses ouvrages.
Ce n'est que plus tard, quand cet être impersonnel qu'on appelle l'Etat substitua son inspiration au goût général, que la science, jalouse d'affermir la supériorité, remplaça la grâce par l'étendue. Quand la science prétend dominer l'art, il est bien rare qu'elle ne parvienne pas à tout gâter. Pendant un demi-siècle, Sèvres en a fourni la preuve. Ces deux associés tirant chacun de leur côté y ont vécu dans une incompatibilité d'humeur bien notoire. Sur une forme quelconque, on plaquait un décor quelconque et l'on arrivait à une singulière pauvreté; et c'est ainsi qu'on en vint insensiblement à oublier que la porcelaine, matière fine, délicate, précieuse, pour être vraiment goûtée doit être considérée de près, et que dès lors il est inutile de l'employer à créer des géants qu'on ne peut contempler qu'à 10 mètres de distance. Certes, il est bien loin de notre pensée de prétendre que le vase de M. Chéret
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représentant le Passage de Vénus devant le soleil, ne soit pas un très fort et très extraordinaire morceau de céramique ; mais avec le recul qu'il nous faut prendre pour le juger, un beau vase en faïence de M. Loebnitz produirait à nos yeux une impression aussi agréable. Enfin, dernier argument, comme l'a très bien dit et répété M. Lauth, Sèvres doit être non pas seulement une fabrique modèle, mais encore et surtout une école. C'est à Sèvres qu'on doit faire les recherches coûteuses et créer les modèles presque parfaits dont notre industrie nationale pourra s'inspirer. Or, quand on a un si précieux devoir à remplir, le premier point est de rester pratique, et ces gigantesques machines ne le sont pas.
Extrait de la Gazette des beaux- arts, 1884, Par M. Édouard Garnier.
La nouvelle porcelaine, dont les spécimens vont pour la première fois, être exposés, peut être considérée comme un des progrès les plus considérables réalisés depuis longtemps dans le domaine de la céramique, et c'est avec un orgueil bien justifié que nous constatons ici ce résultat, dû aux patientes recherches et aux longs travaux de savants français.
Grâce à la manufacture de Sèvres, la céramique française vient de faire un immense progrès dont nos industriels sauront profiter, n'en doutons pas.
Pour les porcelaines d'apparat ou de décoration quelle que soit leur dimension, pour les biscuits — groupes et statuettes — qui reprennent aujourd'hui la douceur crémeuse qu'avaient autrefois les biscuits de pâte tendre h la place de l'aspect sec et presque cristallisé que leur donnait la porcelaine dure, rien ne peut égaler cette nouvelle matière, à laquelle nous pouvons, en toute sécurité, prédire un brillant avenir.
Extrait du Génie civil, 27 septembre 1884,
Par M. René Ménard, professeur à l'École nationale des arts décoratifs.
L'exposition de Sèvres accuse un puissant effort, et le résultat,
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je le dis sans réticences, c'est un triomphe. La science et l'art ont concouru, avec un égal bonheur, au succès de cette année et notre grande manufacture nationale, qu'a dominée trop longtemps l'esprit de routine, nous présente à la fois de nouveaux procédés de fabrication et des modèles d'un genre tout différent de celui auquel elle nous avait habitués.
La forme générale des vases est très variée et souvent heureuse. A côté des grandes pièces décoratives d'un caractère monumental, la manufacture nous montre des porcelaines de fabrication courante et un nombre assez considérable de statuettes ornementales destinées à prendre place sur les meubles et les étagères. La sculpture a pris une importance considérable, et on sent, par la structure même des objets, l'influence de l'éminent statuaire qui est aujourd'hui chargé de la direction des travaux d'art. Un avantage considérable qu'un sculpteur a sur un peintre dans cette fonction difficile, c'est l'habitude qu'il a d'envisager un objet sous toutes ses faces, ce qui est de première importance à Sèvres, puisqu'on doit nécessairement pouvoir tourner autour de tous les objets.
Un progrès qui est tout à l'honneur de la manufacture actuelle, c'est l'abandon de certains errements qui sont absolument contraires au principe même de la décoration.
Un vase, qui est une surface ronde, ne peut, comme un tableau, donner l'illusion de la nature, puisque sa courbure déforme pour l'œil les intentions perspectives de l'artiste et que la lumière qui éclaire la salle, quand elle vient à s'accrocher sur la partie où le peintre a établi une masse d'ombres, produit nécessairement une discordance d'effet. Laissons donc le naturalisme et l'art des illusions au peintre de tableaux et quand nous décorons une surface convexe, évitons de représenter l'horizon qui dans la nature apparaît à nos yeux sous une forme concave.
Le paysage naturaliste n'apparaît d'ailleurs que tout à fait exceptionnellement dans l'exposition de cette année, et les vases décorés de cette manière sont une transition ; car ils pourraient aisément trouver leur place dans la salle voisine où sont exposés les produits de la manufacture sous le second empire et le règne de Louis-Philippe.
ARTICLE DE M. MARIUS MAX
Extrait du Journal des arts, 1er août 1884,
Par M. Marius Max.
La pâte japonaise de M. Salvetat devait participer à la fois des avantages de l'ancienne porcelaine tendre et de ceux de la pâte dure qui faisait loi. Il obtint en effet une matière vitreuse dont les premiers spécimens figurent au musée de Sèvres et sur laquelle l'obligeant conservateur M. Champfleury a attiré nos regards.
Cette matière n'a pas, à notre jugement, les qualités céramiques d'une porcelaine. Elle se rapproche trop du verre, a une teinte grisâtre et est recouverte d'un émail plombifère. Elle permettait toutefois par suite de sa couverte de porcelaine tendre, la décoration avec des émaux translucides à la manière japonaise et chinoise et s'adaptait aussi au procédé de décor : pâtes sur pâtes de la porcelaine dure.
En outre, sa couverte pouvant être rayée par la pointe d'acier devenait inutile dans les usages domestiques. Même avec une grande richesse de décor, cette matière n'a rien de précieux.
Malgré tout c'était un pas en avant dont devait proûter quelques années après M. Lauth.
Elevé au poste d'administrateur de la manufacture, M. Lauth se dévoua tout entier à la défense de cet établissement, qui était, de la part de certains personnages politiques, l'objet de critiques amères.
Homme droit et laborieux, il se lia avec M. Salvetat et essaya de concert avec lui de mener à bien l'idée nouvelle. Toutefois des divergences se produisirent, et M. Lauth employa avec le concours de son préparateur M. Vogt, ses connaissances chimiques à faire œuvre utile.
Il embrassa l'idée, mais n'emprunta rien à la porcelaine Salvetat.
De cette époque 1881 date la porcelaine nouvelle, appelée porcelaine attendrie. Nous ne partageons pas l'idée émise par M. Ed. Garnier dans son histoire de la céramique, qui paraît vouloir attribuer à M. Salvetat tout ce qui touchera à la nouvelle matière. Les deux porcelaines pâte japonaise et pâte attendrie sont absolument différentes... Contrairement à la pâte japonaise, la pâte attendrie a une couverte tirée de la pegmatite de Saint- Yrieix,
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une glaçure brillante et inoffensive et se travaille sans grandes difficultés. Elle a encore et surtout l'immense avantage d'être utilisée dans le service de table.
La translucidité de la matière est aussi grande que celle de la pâte dure, sa richesse décorative est quintuplée, sa malléabilité augmentée, et elle donne comme résultat ordinaire ce que dans les pièces compliquées de pâte dure on considère comme tour de force. Les biscuits sont d'une réussite certaine et d'une diaphanéité marmoréenne plus artistique que l'éclatante blancheur des biscuits de pâte dure et, fait concluant à enregistrer, elle permet un éclat de fonds qui détrône la réputation des flambés jaspés et jades chinois, des bleus de roi et turquoises d'anciens sèvres.
Mener à bien la création de tous points d'une porcelaine nouvelle n'était pas chose aisée et exigeait un incessant labeur. Il n'a pas fallu moins de quatre années d'expériences et d'essais pour arriver à un résultat qui fera, dans quelques jours, lors de l'ouverture de l'Union centrale, l'étonnement et l'admiration du monde céramique, et sera la cause probable d'une révolution complète de l'industrie porcelainière de France.
A ce succès, se trouve intimement liée la rénovation artistique à laquelle l'éminent statuaire M. Carrier-Belleuse, le chef des travaux d'art, a imprimé une si vigoureuse impulsion.
Si les industriels, comme nous le désirons, prennent à cœur de produire cette nouvelle matière, ils pourront sous peu rivaliser en éclat de coloration avec les plus estimées des céramiques de l'Orient et de l'extrême Orient et avec les plus belles productions de la fin du siècle dernier, tout en introduisant dans leurs éléments de décor les pâtes sur pâtes dont les résultats n'auront pas l'onéreux de ceux de la pâte dure.
Le goût français aidant, ils continueront à tenir la tète dans cette concurrence acharnée que commencent à faire à la France les industries artistiques étrangères , qui, fuyant la séculaire routine, portent tous leurs efforts sur une attrayante richesse de décoration sans la séparer toutefois du bon marché relatif indispensable à toute industrie de luxe.
ARTICLE DE M. MARIUS MAX
Extrait du Journal des arts, 22 août 1884,
Par M. Marius Max.
C'est à la période actuelle qu'appartenait l'honneur de renouer la chaîne interrompue de l'ancien art décoratif français. C'est le statuaire de renom M. Carrier-Belleuse qui a conduit le mouvement, et ses efforts ont été décisifs lors de l'arrivée à Sèvres de M. Lauth, l'administrateur actuel et le créateur de la porcelaine nouvelle. Ces anciennes traditions ont été violemment secouées, et le bon goût fait place à la routine. L'ornement occupe, concurremment avec la figure, la place qui est la leur. La flore naturelle ou ornement a ses adeptes, mais qui ne méprisent pas les principes architecturaux qui doivent présider à toute saine composition. Les vases ont leurs divisions établies suivant l'art ou le goût de l'artiste, mais on en tient compte. Le pied, la panse, le collet et le couvercle reçoivent une décoration qui établit leur valeur dans l'ensemble.
Sur les étagères et dans les vitrines affectées à la pâte dure, il y a encore des vases surchargés d'ornementation et froids d'aspect; d'autres ont encore des perspectives qui forment trou sur la surface du vase; quelques-uns donnent prise à une erreur de matière en imitant les laques japonaises ou les marbres de nos palais, autant d'errements dont il faut se défaire ; mais la plupart des produits ont cette sobriété de détails, cette opposition si artistique de lumières et d'ombres, cette recherche des sujets, ce précieux dans l'exécution et cet heureux rappel de la blancheur de la matière qui font de la majorité de ces pièces des bibelots dignes de figurer à côté des plus beaux produits céramiques de l'ancienne fabrication. Les signatures les plus souvent reproduites sont celles de M. Gobert, dont le talent décoratif est d'un goût si parfait, M. Rodin qui à une grande science anatomique joint un charme d'imagination qui nous a séduit par sa précieuse originalité, Mmc Escallier, qui manie la fleur avec une rare élégance et est passée maîtresse dans l'art d'habiller une forme, et M. Doat, que nous rencontrons à chaque pas, et dont nous n'avons pas compté moins de cinquante pièces importantes de la plus heureuse réussite. Chacun des travaux exposés par cet artiste est d'une précieuse exécution, d'une heureuse
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variété de motifs et d'une entente décorative à laquelle nous rendons hommage.
Dans la plupart des travaux de ces artistes le blanc de la matière est mis en valeur. L'éclat des décorations est encore plus étincecelant dans les vitrines et étagères consacrées à la porcelaine nouvelle. La qualification de porcelaine nouvelle ne nous paraît pas heureuse; celle de porcelaine attendrie nous semble plus juste par rapport à la différence qui existe entre elle et la pâte dure dont les éléments de dureté ont été diminués.
Avec des procédés nouveaux, tous les éléments qui faisaient le charme de l'ancienne pâte tendre se retrouvent ici et avec plus de fraîcheur.
Les émaux polychromes et translucides éclatent avec vigueur sur le blanc de la matière, les paillons, les camaïeus sous émail, les gravés, les couvertes émaillées, les pâtes d'application, les ornements champs levés, les turquoises, les jaspés, les flambés, la peinture sur émail, les ors plats et en relief, le bronze doré, enrichissent d'autant cette admirable palette qui, loin d'avoir à envier quoi que ce soit à la céramique orientale, pourrait lui communiquée quelques-uns de ses effets.
A ce point de vue, la porcelaine de Sèvres est actuellement supérieure à celle du Japon et à la pâte tendre.
Oui, il y a progrès et supériorité éclatante sur les périodes précédentes; oui, le renom de Sèvres est sauf.
Oui, la vigoureuse impulsion qui a été donnée tout à la fois dans la fabrication et dans l'art a porté d'heureux fruits. Les deux grandes qualités céramiques, la sobriété et le respect de la matière, sont sauvegardés, et j'affirme que les produits actuels auront plus tard une valeur intrinsèque supérieure aux pièces les plus réputées.
En suivant cette nouvelle voie, la manufacture de Sèvres ne peut que s'attirer l'estime du monde artistique, déjouer les amères critiques dont elle a été l'objet à différentes reprises, et étendre dans le monde entier la réputation de l'art et du goût français.
CIRCULAIRES RELATIVES A L'EXPOSITION DE
LXl bis.
Sèvres, le 10 juillet 1884.
Circulaire au sujet de l'exposition de 1889.
Le gouvernement a pris l'iniative d'une exposition universelle pour 1889, date commémorative de la Révolution française.
J'invite le personnel à se préparer dès maintenant à célébrer ce glorieux anniversaire et à unir tous ses efforts pour présenter un ensemble digne de la vieille réputation de la manufacture.
11 conviendra, à cet effet, d'étudier tous les projets avec un soin plus grand encore que par le passé. Dans ce but, j'invite MM. les artistes sculpteurs et peintres à se mettre au travail aussitôt après la terminaison des pièces destinées à l'exposition de 1884. Je les prie de s'entendre avec M. le directeur des travaux d'art pour me soumettre, dans un délai de trois mois, leurs projets dessinés et coloriés à l'effet. J'estime que le seul moyen d'arriver à un bon résultat consiste à chercher tout d'abord la forme ou le décor sur la pièce elle-même, aûn de trouver un ensemble de lignes ou de couleurs harmonieuses. Après que cette première idée aura été acceptée, il faudra l'étudier dans ses détails et à ce moment seulement, sur le papier. Aucune pièce n'entrera dans la période d'exécution avant l'approbation du projet par le directeur des travaux d'art et, en dernier lieu, par l'administrateur de la manufacture. J'insiste à dessein sur cette marche dont l'exécution est mise sous la responsabilité de MM. les chefs du premier et du deuxième département, parce qu'elle seule nous permettra d'arriver à des résultats irréprochables, tant au point de vue artistique qu'au point de vue de la fabrication.
Les genres que je désire voir spécialement adoptés sont indiqués plus loin. D'une façon générale, j'exprime le vœu que la majorité des décorations soit faite sur fond blanc ou, du moins, qu'elle permette toujours de laisser voir la porcelaine blanche : la porcelaine est trop belle par elle-même pour qu'il soit permis de la cacher et de la laisser ainsi confondre avec d'autres matières moins précieuses.
Fond blanc décoré d'émaux.
Fond blanc décoré d'applications genre Wedgwood.
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Fond blanc décoré de pâtes de couleurs seules ou accompagnées d'émaux.
N. B. — Les fonds blancs peuvent être variés par des effets de gravure, de rehauts ou de vermiculés, sur et sous l'émail.
Gravure sous émaux colorés peu intenses (vert d'eau, turquoise, jaune, etc.).
Décors sous émaux de grand feu ou de moufle.
MM. les artistes voudront bien se rappeler que je leur recommande de rechercher la simplicité (qui n'exclut pas la grandeur) tant dans les motifs de la décoration que dans la nature du coloris. Une composition qui se laisse lire facilement, l'emploi de camaïeux ou de deux couleurs se faisant valoir l'une l'autre charment plus que l'accumulation sur une même pièce de détails trop nombreux ou de couleurs variées qui fatiguent l'œil et le troublent.
L'administrateur : Ch. Lauth,
LXI ter.
Sèvres, le 18 avril 1885.
Circulaire aux chefs du premier et du deuxième département au sujet de l'exposition de 1889.
A la date du 10 juillet 1884, un premier avis relatif à l'exposition de 1889 a été porté à la connaissance du personnel et l'exécution des mesures qu'il indiquait vous en a été confiée.
A la date du 4 novembre 1884, l'administrateur en vous rappelant cet avis, vous a demandé le résultat de vos études.
Jusqu'à présent, je n'ai rien reçu de vous et j'attribue cette abstention aux soins et à l'attention que vous avez dû consacrer aux préparatifs de l'exposition d'Anvers.
Il est de toute nécessité d'entamer aujourd'hui et sans retard cette campagne ; pour aboutir, elle me paraît devoir être menée comme il suit :
Les modèles en plâtre (à défaut de pièces fabriquées) de toutes nos grandes formes récemment étudiées, seront réunies dans la salle d'exposition.
Pour laisser aux artistes la plus large part d'initiative possible, ces Messieurs seront invités à choisir parmi ces formes celles qui leur plairont le mieux, ou à m'en proposer d'autres, et ils voudront
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bien préparer un ou plusieurs projets de décoration applicables à ces formes; au besoin, ils utiliseront d'anciens projets reconnus de premier ordre, en les traitant avec les moyens nouveaux.
Vous voudrez bien, Messieurs, désigner à chaque artiste le genre de fabrication (peinture, émail de grand feu ou de moufle, pâtes d'application, etc..) auquel il vous paraîtra, d'après l'expérience acquise, qu'il devrait plus spécialement s'attacher. J'ai donné, le 10 juillet 1884, la nomenclature des genres qui me paraissent les plus importants.
Une première esquisse très simple de ces projets, en aquarelle à l'effet, me sera soumise dans un mois.
Vous vous entendrez, pour l'application de ces mesures, avec M. le directeur des travaux d'art.
M. Carrier-Belleuse a bien voulu m'offrir de préparer, à l'occasiun du centenaire de la Révolution, quelques grandes formes et une grande pièce commémorative. M. Auscher mettra à sa disposition tous les moyens que nous possédons pour mener à bien, dans un délai convenable, ces projets importants.
L'administrateur : Ch. Lauth.
LXI quater.
Sèvres, le 7 juillet 1886.
Circulaire au sujet de l'exposition de 1889.
Le parlement vient de décider défininitivement qu'une exposition universelle aurait lieu à Paris au mois de mai 1889.
Je fais appel à la bonne volonté de tout le personnel en présence de cette décision, qui entraîne pour nous tous des obligations sérieuses.
Certain, mes chers camarades, que vous saurez, avec nos nou veaux moyens de fabrication, donner à vos travaux ce cachet d'originalité, cette perfection d'exécution qui constituent les œuvres d'art, je m'en remets avec confiance à votre activité pour qu' au mo ment voulu, chacun soit prêt. Artistes et ouvriers lutteront d'émulation pour qu'en cette circonstance solennelle, notre victoire soi éclatante et que la vieille manufacture de Louis XV, jalouse de son antique gloire, se montre digne de la République.
L'administrateur : Ch. Lauth.
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LXI quinquies.
Sèvres, le 3 mai 1887.
Circulaire aux artistes au sujet de l'exposition de 1889.
Deux années à peine nous séparent de l'exposition de 1889 et j'ai le regret de constater que nous ne possédons encore que fort peu de travaux qui puissent être présentés à ce concours international.
Je fais un appel cordial à votre bonne volonté. Vous avez, dans des circonstances analogues, répondu à toutes mes demandes ; laissez-moi vous répéter que du succès de Sèvres en 1889 dépend son avenir; j'espère que vous voudrez bien le comprendre comme moi.
Vos efforts et votre assiduité me dispenseront, j'en ai la conviction, de faire appel à la collaboration d'artistes étrangers à la manufacture, dont l'entrée à Sèvres ne pourrait avoir lieu qu'à votre propre détriment-
L'administrateur : Ch. Lauth.
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