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DE LA PREMIÈRE ÉDITION
L’art du Chandelier et celui du Cirier ont des rapprochements si frappants, soit par les manipulations qu’ils exigent, soit par les outils que les ouvriers emploient dans l’un et dans l’autre , qu’il nous a paru plus utile de les décrire tous les deux dans le même volume, l’un à la suite de l’autre , plutôt que de les séparer, comme on l’a fait jusqu’à ce jour. En effet, le beau coton sert au Chandelier comme ‘ au Cirier pour faire les mèches; l’un et l’autre emploient les mêmes moules et les mêmes procédés pour fabriquer la chandelle et la bougie moulées , la chandelle et la bougie à mèches mobiles. Le Chandelier se rapproche du Cirier dans le perfectionnement de la chandelle plongée , d’après notre nouveau procédé; l'un et l’autre se servent d’une filière, toutefois dans des circonstances différentes.
Cette considération nous a fourni les moyens d’abréger considérablement la description de ces deux arts , en renvoyant de l’un à l’autre les manipulations et les procédés qui sont les mêmes dans (es deux ateliers; nous avons évité, par ce moyen et par ce rapprochement, des répétitions inutiles et qui fatiguent continuellement le lecteur sans l’instruire davantage.
Les deux arts que nous décrivons ici ont éprouvé de très grandes améliorations depuis un petit nombre d’années; ils sont au moment d’en recevoir encore de bien plus importantes. Les trava*..; de MM. Cltevrcul cl Braconnot ont permis d’atteindre à de très grands perfectionnements.
fi • PRÉFACE.
Nous avons tâché de réunir ces deux arts en décrivant, dans ce double Manuel , tout ce qui est venu à notre connaissance ; nous avons laissé des doutes sur quelques objets que nous n’avons pas pu vérifier -, nous n'avons fait aucune mention de quelques procédés que nous avons reconnu mauvais ; mais Ton peut avoir toute confiance pour ce que nous avons donné comme certain , et ce n’est qu’après avoir éprouvé nous-même ou vu éprouver en notre présence, les divers procédés, que nous avons pu donner l’assurance d’une réussite complète dans les parties que nous avons décrites sans restriction.
Nous nous sommes beaucoup occupé du blanchissage du suif et de la cire ; tout nous fait croire que nous touchons au moment de la réussite, mais nos expériences ne sont pas encore assez concluantes pour que nous puissions les publier aujourd’hui. Si nos travaux se terminent au gré de nos désirs , nous les ferons connaître , et alors la belle saison n’entrera plus comme un des éléments du blanchissage , et l’on sera toujours assuré , soit en hiver, soit en été, d’obtenir un blanc plus éclatant que celui qu’on a pu se procurer jusqu’à ce jour, en conservant aux matières premières leurs qualités naturelles.
Le Chandelier reçoit presque toujours du boucher les graisses en pains , préparées par une première fonte : nous avions cru , par cette raison , pouvoir supprimer en entier cet article de la récolte*, cependant nous en avons assez dit pour que le chandelier de village ne soit pas étranger aux manipulations employées par le bouclier, lorsque celui-ci ne veut pas se donner la peine de fondre lui-même.
Il n’en est pas de la cire comme du suif; le Cirier ne s'occupe jamais de la préparation de la cire au sortir des ru-
ches : le propriétaire , lors de la récolte du miel , met de suite la cire en pains, et la livre lui-même en cet état au fabricant qui l'emploie. Il nousa paru superflu de grossir notre livre par un traité sur le gouvernement des abeilles , le soin des ruches , l’extraction de la cire des rayons , etc. , etc. ; tout cela est étranger à l’art du Cirier, et nous avons dû nous circonscrire dans la seule description de cet art.
Le Manuel du Chandelier est renfermé tout entier dans trois Chapitres, dont le premier donne les moyens de reconnaître la meilleure qualité des graisses , la manière de les fondre et de les travailler dans la vue de les améliorer.
Le second traite des mèches , il indique quelle est la meilleure substance qu'on peut employer à cet usage , et donne la manière de les préparer.
Le troisième renferme , dans sept paragraphes , tous les détails de la fabrication, des chandelles , selon leurs différentes qualités; il fait connaître les améliorations qu’on a apportées à ce genre de manufacture, et les tentatives qu’on a faites pour arriver à la perfection ; enfin , il donne les moyens de connaître la bonne ou lu mauvaise qualité des chandelles fabriquées.
Le Manuel du Cirier contient huit Chapitres ; dans le premier, on s’occupe des moyens employés par le fabricant pour reconnaître les diverses qualités de la cire.
Le second est totalement consacré au blanchissage de la cire, qui se fait simultanément dans deux ateliers différents, " dont l’un s’appelle la fonderie , l’autre Yétondoir ; dans le premier, on dispose la cire à recevoir le blanchissage, qu’elle acquiert dans le second.
Le troisième traite spécialement de la fabrication des bougies de toute espèce, et des cierges ordinaires.
Le quatrième est consacre à la description de quelque» manipulations particulières pour faoriquer certains cierges T quelques bougies, les flambeaux , les souches , etc. , à placer quelques ornements sur les cierges , et à disposer tous ces objets d’une manière commode pour les consommateurs.
Le cinquième indique les moyens de reconnaître la bonne ou la mauvaise qualité de la cire brute ou fabriquée.
Le sixième fait connaître les diflérents usages auxquels on emploie la cire.
Dans le septième, noais avons décrit, avec tous les détails nécessaires , l’art du fabricant de cire à cacheter.
Le huitième comprend l’explication des ligures nombreuses renfermées dans les trois planches qui accompagnent cet ouvrage.
Le volume est terminé par un Vocabulaire alphabétique des mots techniques employés dans les trois arts qui font le sujet de ce triple Manuel. Par les mots Chandelier et Cirier, que nous avons eu soin de placer entre deux parenthèses , immédiatement après le mot technique, nous avons voulu distinguer, dans ce Vocabulaire, les mots qui appartiennent spécialement à chacun des deux arts. Lorsque l’un de ces deux mots ne se trouve pas immédiatement après le mot technique , cela signifie qu’ils appartiennent indistincrtement à ces deux arts, et à quelques autres dont nous ne nous sommes pas occupé.
Concourir de tous nos moyens au perfectionnement des arts industriels , est le seul but vers lequel nous dirigeons constamment nos travaux. Si le lecteur trouve nos descriptions claires, précises et instructives, son suffrage sera pour nous la plus douce récompense que nous puissions désirer
DK LA DEUXIÈUp ÉDITION
L’art du Chandelier et celui du Cirier n’ont pas beaucoup varié dans leurs manipulations principales depuis l’impression de notre première édition en 1827; ils ont seulement reçu l’un et l’autre des perfectionnements importants qu’il nous tardait de faire connaître afin de tenir le lecteur toujours au courant des améliorations Successives dont l’industrie s'enrichit tous les jours. Nous aurions pu intercaler ces nouvelles inventions dans le textç , comme le pratiquent ordinairement les auteurs ; mais notre longue habitude d'écrire sur la technologie, et notre expérience nous ont prouvé qu’en adoptant une marche différente , nous arrivions au même but, tout en conservant l’ordre chronologique des découvertes , sans altérer l’ordre des manipulations conservées depuis longtemps par l’usage et l’expérience des fabricants.
Nous nous sommes fait une loi de ne rien toucher au texte tel que nous l’avions donné dans la première édition , si ce u’est de corriger quelques fautes qui s’étaient glissées dans l’impression et qui sont peu nombreuses. Nous avons ajouté à chacun des trois arts que comprend le Manuel , un appendice qui renferme tous les perfectionnements que chacun de ces arts a reçus , ou du moins qui sont connus , jusqu'au moment où cette édition a été livrée à l’impression ; nous avons eu soin , dans le texte , d’indiquer, pur des renvois , le § de l’appendice qui correspond à la place où nous aurions pu l’intercaler. Cette intercalation, que nous avions essayée,
avait l'inconvénient de former une digression désagréable qui, en séparant les parties du discours , nuisait à sa clarté : nous avons dû y renoncer, et l’appendice , que nous avons adopté, nous a paru présenter des avantages incontestables.
D'abord nous avons pu donner en entier les mémoires des auteurs que nous avons cités, en faisant connaître les ouvrages dans lesquels nous les avons puisés , ce qui est toujours préférable, pour hâter les progrès des arts industriels, à de simples extraits qui, le plus souvent , ne font pas assez connaître la pensée de l'auteur, et meme quelquefois la dénaturent ; ce qui est une des fautes les plus graves en technologie. A chaque article nous avons ajouté nos observations particulières , soit pour éclaircir les points douteux , soit pour faire connaître notre opinion sur le plus ou le moins de confiance qu’on peut avoir dans les descriptions , les procédés ou les recettes.
Le Technologue , c’est-à-dire celui qui s’occupe de l’étude des arts industriels dans la vue de les perfectionner, doit connaître tout ce qu’on a fait , tout ce qu’on a écrit pour arriver à ce but , et souvent des mauvais procédés qui lui tombent sous la main, sont, pour son génie inventif, un trait de lumière qui le dirige vers des perfectionnements ingénieux , auxquels il n'aurait pas songé sans cette circonstance favorable. Nous nous sommes trouvé souvent dans des cas semblables , et nous avons dû mettre à profit les leçons de l’expérience pour en faire participer le lecteur ; aussi avons-nous , dans ce but , accompagné presque chaque article de nos observations.
Les programmes des prix proposés par la Société d’Eucouragement de Paris, sont aussi très précieux pour le technologue ; ils entrent toujours dans des détails qui mettent
sur la voie des améliorations , et suscitent souvent des découvertes utiles. Nous les avons mis à contribution, de même que les mémoires des autres sociétés savantes. Nous n’avons voulu puiser que dans des ouvrages authentiques trop volumineux et d’un prix trop élevé pour la plupart de nos lecteurs , et nous en avons extrait tout ce qui peut intéresser les trois arts que nous avons traités dans ce Manuel.
Heureux si nous avons atteint le but que nous nous sommes proposé ; et que les arts utiles que nous avons décrits , reçoivent de notre travail les perfectionnements dout ils sont susceptibles !
DIT
INTRODUCTION
Ou désigne communément par le nom de chandelle , un cylindie plus ou moins long , composé de suif, dont l’axe est formé d’un faisceau de 111s de coton qu’on nomme mèche. Les chandelles , comme personne ne l’ignore , servent à éclairer. L’on allume la mèche ; an fur et à mesure de la combustion, le suif fond , il alimente continuellement la mèche , et la combustion continue jusqu’à ce que le suit soit entièrement consumé. Llouvrier qui fabrique la chandelle se nomme Chandelier.
Les chandelles se fabriquent ou à la plonge ou au moule. La graisse des animaux qu’en emploie à cette fabrication ne prend le nom de suif que lorsqu’elle est fondue et clarifiée ou épurée.
Nous parlerons d’abord des graisses et de la manière de reconnaître leurs qualités*, nous ferons connaître ensuite les divers moyens qu’on a employés pour travailler les graisses, dans la vue de rendre les chandelles plus solides et de les faire durer plus longtemps -, nous exposerons les diverses tentatives qu’on a faites pour obtenir de bonnes mèches , et ilous indiquerons la meilleure manipulation.
Nous décrirons les procédés utiles pour la fabrication dc3
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chandelles , soit à la plonge , soit au moule , et nous ferons connaître les perfectionnements qu’on a successivement apportés dans ce genre de fabrication. Nous entrerons dans tous les détails nécessaires pour que le lecteur puisse concevoir avec facilité toutes les manipulations usitées dons cet art.
CHAPITRE PREMIER
Quoique le Chandelier , généralement parlant, ne s’occupe pas de fondre les graisses au moment où elles sortent du corps des animaux , et qu’il les achète des bouchers qui les fondent en gros pains , et qui les lui vendent ensuite sous le nom de suif de place , il sera utile pour ceux qui seraient obligés de les fondre eux-mêmes de ne pas ignorer comment on s’y prend.
Nous diviserons ce Chapitre en plusieurs paragraphes. Dans le premier, nous traiterons de la qualité des graisses et de la manière de connaître celles qui sont les plus propres à la fabrication des chandelles ; dans le second , nous détaillerons les procédés qu’on emploie pour fondre les graisses.
§ I. De la meilleure qualité des Graisses ; moyens de la
reconnaître.
Les graisses se trouvent dans le plus grand nombre de tissus animaux. Elles sont très-abondantes sous la peau , aux environs des reins et dans la duplicature membraneuse de l’épiploon , la surface des muscles et des intestins, etc.
La consistance des graisses, leur couleur et leur odeur varient suivant les animaux qui les fournissent. Elles sont solides et inodores dans les ruminans, molles et d’une odeur forte dans les carnivores , généralement fluides dans les cétacés. *v
Les graisses sont ordinairement blanches et abondantes dans les jeunes animaux , jaunâtres et moins abondantes dans ceux qui sont vieux.
La consistance des graisses varie selon les parties du corps de l’animal d'où on les a extraites : sous la peau et aux environs des reins elles sont plus fermes que dans le voisinage des viscères mobiles.
Le Chandelier , dont le but consiste à fabriquer des chandelles blanches , inodores , solides , sonores lorsqu’on les agite l’une contre l’autre , doit s'attachera choisir les graisses
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les plus consistantes, sara cependant qu'elles soient trop cassantes; car cette qualité, dans beaucoup d’autres circonstances, serait un défaut. Il doit donc s’attacher à choisir les graisses fournies par les ruminans, puisqu’elles remplissent toutes les conditions nécessaires pour la fabrication des chandelles de bonne qualité. C’est donc seulement la graisse de bœuf et celle de mouton qu’il choisira , et il rejettera toutes les autres. Il est bon d’observer que sous la dénomination de graisse de bœuf, on comprend celle de vache et de taureau , sans oublier que cependant la graisse de bœuf est plus molle que celle des vaches et des taureaux. Sous la dénomination de graisse de mouton , l’on comprend celle des béliers , des brebis , des boucs et des chèvres. Il paraît que la graisse des chèvres et celle des boucs est plus solide et plus ferme , car plusieurs Chandeliers habiles les préfèrent.
L’expérience a prouvé que la nature des alimens influe sur la qualité des graisses; mais la différence qui en résulte est d’une faible importance lorsqu’on s’attache à choisir celles des animaux ruminans que nous avons désignés. On convient seulement que les animaux tués pendant l’hiver fournissent des graisses meilleures pour la fabrication des chandelles que celles qui proviennent des animaux tués pendant l’été. En effet , les suifs sont plus secs et plus fermes en hiver qu’en été.
La graisse qu’on retire des animaux est, dans ce moment, enveloppée dans des membranes, et renfermée dans le tissu ' cellulaire : on la distingue alors sous la dénomination de suif en branches : c’est sous cette forme qu’il est facile d’en juger la qualité , et de reconnaître même de quelle sorte d’animal elle provient ; mais lorsque la graisse a été fondue, il est impossible de la bien juger; on se contente d’y enfoncer le doigt ; et par la résistance plus ou moins grande qu’on éprouve , on juge à peu près de sa bonté , sans avoir une certitude suffisante de sa qualité.
Dans les endroits où le boucher n’est pas obligé de fondre ses suifs, il les vend en branches, alors il les suspend sur des perches au moment où il les retire du corps de ranimai , et les fait sécher. Il est important de ne pas les laisser long-temps dans cct état: car, surtout dans les temps
chauds , le saug qui se trouve dans les graisses les corrompt; il s’y forme des vers , et ces suifs contractent une très-mauvaise odeur, qui rend les chandelles qu’on en fabrique extrêmement désagréables. Il est donc très-important de fondre les suifs le plus tôt qu’il est possible après que l’animal est abattu.
§ II. De la manière de fondre les Graisses.
Nous avons dit qu’en général les bouchers sont chargés de fondi e les graisses , et que c’est chez eux que les Chandeliers se fournissent de suif pour fabriquer leurs chaudelles, et, sous ce rapport , il paraîtrait que nous ne devons pas nous occuper de cette manipulation , qui semble étrangère à l’art du Chandelier. Nous avons fait observer cependant qu'il arrive quelquefois que les fabricans de chandelles sont obligés de faire fondre les graisses qu’ils achètent des bouchers , et il serait à désirer qu’ils s’occupassent de ce travail, les chandelles en seraient et plus belles et meilleures ; en eflet, ils pourraient choisir les graisses avec plus d’exactitude ; ils feraient leurs mélanges avec une parfaite connaissance des substances qu’ils uniraient ensemble, tandis que souvent ils sont arrêtés par les mauvaises qualités des suifs que les bouchers leur livrent. Ces motifs nous engagent à entrer dans les détails de la fonte des graisses.
Au fur et à mesure que les bouchers retirent du corps des animaux qu’ils égorgent, les substances membraneuses qui renferment la graisse , ils placent ce suif en branches sur des perches suspendues dans le séchoir ou étuve. Au sortir du corps de l’animal , la graisse est chaude ; là , elle se refroidit et se fige , le sang et les membranes se dessèchent , et le suif en est extrait ensuite avec plus de facilité et de promptitude. On doit avoir soin seulement de ne pas les laisser en cet état trop long-temps si la température est un peu élevée, de crainte, comme nous l’avons fait observer plus haut , que la putréfaction du sang que les graisses contiennent ne les gâte au point de rendre les .chandelles défectueuses. Le danger n’est pas à beaucoup près aussi grand lorsqu’elles sont desséchées.
Aussitôt que le Chandelier en a ramassé une assez grande quantité, il les fait porter à l’atelier pour les disposer à la fonte.
L’atelier destiné à la fonte des graisses est ordinairement placé à côté du séchoir : il est bon de décrire l’un et l’autre avant d’indiquer les manipulations indispensables pour obtenir le suif prêt à livrer au Chandelier ; cette description nous évitera des redites.
Autant que cela est possible , le séchoir est contigu à l’atelier de la fonte , afin de rendre le travail plus prompt et d’éviter les frais de transport.
Le séchoir est une pièce plus ou moins grande , selon l’importance de la manufacture ; il est rempli de fortes perches , dont les deux bouts sont suspendus au planeher par de bonnes cordes. Les murs sont percés de grandes ouvertures opposées , afin de donner à 1 air une libre circulation. Il est important que la dessiccation s’opère dans le plus court espace de temps possible , afin d’éviter la putréfaction qui détériore les graisses, comme nous l’avons fait observer. C’est sur ces perches que l’on étend le suif en branches aussitôt qu’il est sorti du corps de l’animal. La Fig. 1, PI. I, indique cette disposition.
Il est bon , autant que cela se peut , de destiner dans un coindu séchoir , une place pour le hachoir; on sentira que cette disposition est économique , puisqu’elle donne à l’ouvrier la facilité de choisir les parties sèches et de commencer par elles.
Le hachoir est formé d’une forte table A ( Fig. 2 ), sur laquelle on fixe par un des bouts un couteau de boulanger B, qui n’a qu’un mouvement circulaire vertical autour du piton C, fixé sur la table et qui lui sert de centre. Ce couteau est plus commode et plus expéditif qu’un couperet dont on se sert quelquefois , et qui n’est pas employé sans danger par l’ouvrier souvent maladroit.
Il est avantageux de fixer sur le hachoir , et à l’endroit où agit constamment la lame du couteau , c’est-à-dire dans toute la longueur de son tranchant , une planche de bois de hêtre D, d’un pouce d’épaisseur. On la fixe par quelques bonnes vis à bois , dont la tête est noyée, ce qui donne la facilité de la changer aussitôt qu’elle est usée. C’est une construction qui présente de l’économie ; car on s’aperçoit que presque partout l’on néglige cette précaution , et qu’il en résulte que partout où le tranchant agit , le dessus de 1»
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table se ronge , qu’il faut l’aplanir de temps en temps ; qu’enfin elle devient bientôt si mince qu’il faut la changer , ce qui est une dépense bien plus considérable qu’un morceau de planche qui coûte très-peu , et qui se change sans peine. La vieille planche indique l'emplacement des trous des vis ; on les pose l’une sur l’autre ; on n’est pas obligé de percer de nouveaux trous dans la table , qui ne se détériore jamais. La moindre économie ne doit jamais être rejetée dans les manufactures ; c’est presque toujours par elles qu’elles prospèrent.
Au fur et à mesure que l’ouvrier hache les graisses , il les fait tomber dans une manne E, placée sous le hachoir et un peu en avant. Cette manne, lorsqu’elle est pleine , est roulée sur une brouette jusqu’auprès de la chaudière dans laquelle la graisse doit être fondue.
Contre un des murs de la fonderie r et près d’une croisée, est construit le fourneau en briques qui renferme une chaudière plus ou moins grande selon le plus ou le moins d’im-
{ lorlance de la manufacture. Dans une fabrique ordinaire , a chaudière a un mètre ( 3 pieds environ ) de diamètre , et 10 centimètres ( 2 pieds 2 pouces environ ) de hauteur. La chaudière a des rebords inclinés vers l’intérieur , afin que les gouttes de suif qui se répandent sur les bords retombent d’elles-mêmes dans la chaudière. La Fig. 3 montre la disposition du fourneau et de la chaudière. On a ménagé au bas du fourneau quelques marches C, qui servent à élever l’ouvrier afin de lui donner la facilité de remuer le suif sans peine et de le sortir de la chaudière au moment convenable.
On voit en A le fourneau , B la chaudière. Sur le bord supérieur, qui est plus large du côté du mur, on pratique
P lusieurs cavités D qu’on remplit déplâtré en poudre , dont >s ouvriers se servent afin de dégraisser leurs mains , ce qui les met à même de manier les outils qui leur échappent lorsqu’ils sont couverts de graisse.
Le foyer ne peut se voir dans cette figure ; son entrée est derrière le mûr contre lequel le fourneau est adossé. On prend cette précaution afin de n’être pas gêné dans l’atelier et par la fumée , et par une trop grande chaleur qu’éprouverait l’ouvrier qui serait du côté où se trouve la porte du foyer.
La chaudière est eu cuivre, son fond a lu forme d’un œuf, et on ne la chauffe que parce fond, sur lequel il reste toujours un bain de suif qui garantit le métal de Faction du feu. Il est important que la chaleur ne frappe que le fond de la chaudière , et n’agisse pas sur les parois; sans cette précaution , le suif qui s’y attache en couche légère se brûlerait , prendrait une teinte brunâtre qui altérerait la couleur du suif, au point qu’aucune sorte de blanchiment ne pourrait lui rendre sa pureté et son éclat primitifs.
Lorsque la chaudière commence à être chargée de graisse coupée par morceaux , on allume le l’eu , et on le conduit modérément ; alors l’ouvrier monté sur les marches remue la graisse avec une spatule de bois, afin de l’empêcher de se brûler , il la presse contre les parois de la chaudière atin qu’elle sorte des cellules membraneuses qui la renferment. Le suif se fond petit à petit , et lorsque le fond de la chaudière en est tout couvert, le danger de la brûler n’est pas si grand; il faut continuellement agiter.
Lorsque le fond de la chaudière est bien couvert dégraissé liquide , on ajoute de nouveaux morceaux de suif en branches , coupés, jusqu’aux deux tiers de la hauteur de la chaudière , en agitant continuellement , et on laisse fondre.
On attend pour retirer la graisse qu’elle soit bien fondue; alors à l’aide d’une casse emmanchée au bout d’un long bâton , et qu’on nomme puisclle, on la verse dans de grands vases de cuivre E, qu’on nomme poêles, sur lesquels on a posé un châssis F, qui supporte une banatte G, dans laquelle on verse la graisse fondue.
La banatte est ordinairement un panier d’osier de forme cylindrique , et dont les brins sont suffisamment serrés pour ne laisser passer que la graisse , et retirer les membranes et autres saletés. Il vaut beaucoup mieux employer des ba- ■nattes de cuivre , recouvertes de petits trous , tous égaux comme une passoire de cuivre ; on perd beaucoup moins de graisse qui s’imbibe dans les brins d’osier, et le suif est beaucoup plus pur.
Le châssis F est formé de quatre liteaux assemblés comme une civière; il doit être assez fort pour supporter la banatte pleine.
Quelques ouvriers placent la banatte vide dans la chau--
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dièrc, la graisse entre dans la baruitlc par des trous et ils puisent la graisse au-dedans. Ce moyen ne serait pas mauvais s’il n’empêchait pas l’ouvrier d’agiter la graisse , qui, par un long repos, risquerait de se brûler.
Au lur et à mesure qu’une poêle est remplie, on la retire dans l’atelier, et l’on y en substitue une autre. Ou met sur la première un couvercle en bois et on laisse reposer la graisse pendant quelque temps , alin que les substances quelle peut contenir , et qui ont une pesanteur spécir tique plus grande , puissent avoir le temps de se séparer et
de tomber au fond. . , .
Le suif reste assez long-temps à se figer ; mais avant qu il soit arrivé à ce point et pendant qu’il est encoïc liquide on
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distance du fourneau. Ou les verse aussi dans des futailles, par le bondon, lorsqu’on doit expédier le suif au loin.
La forme des petites poêles est celle d un cône tronque aplati ( Fig. A ), ce qui donne la facilité de sortir les pains en les renversant, lorsque le suif est entièrement lige. Ce sont ces pains, J ( Fig. 5), que l’on nomme suif dé placé , que les Chandeliers achètent de préférence an suit qu ou expédie eu barriques des départemens ou de 1 etranger.
Les saletés qui restent au fond des poeles b, se nomment de la boulée ; elles sont formées des impuretés que contenait la graisse , et qui se sont précipitées. Ou en extrait la graisse en jetant le tout dans la chaudière sur un feu modéré et très doux. La graisse sc tond, vient a la surlace, les saletés vont au fond; on enlève la graisse avec précaution à l’aide des puiselles. Le marc est plus charge de graisse que le creton dont nous allons parler, et se vend
plus cher que lui. .. , . , « ■
1 Ce nui reste dans les banattes après que le sud s est écoulé
contient encore beaucoup de suif, retenu par les vésicules membraneuses qu’on ne peut retirer que par une flF le pression. Ou se sert pour cela d’une forte presse semblable à celle du fabricant de papier ou du pressent- de draps, et qui est très-connue : la Figle 6 la représente «
Nous allons la décrire d une maniéré mtclhg bl , eu
arrêtant seulement sur les différences qu’elle peut avoir.
La presse est formée de deux fortes jumelles ou mon tans verticaux , et de deux fortes traverses horizontales , solidement assemblées avec les jumelles. La traverse inférieure se nomme le patin. La traverse supérieure porto l’écrou de la vis et se nomme Y écrou.
Dans l’intérieur de ce cadre , et au milieu de la traverse supérieure, est placée lavis dont la tête est à lanterne, formée de six à huit fuseaux, qui donnent plus de facilité pour la pression que les quatre trous qu’on observe dans les presses ordinaires. La tête de la vis porte au-dessous d’elle une forte pièce de bois qui s’élève et s’abaisse avec elle en glissant par ses deux bouts , dans une coulisse pratiquée intérieurement dans les deux jumelles verticales. Cette pièce mobile se nomme mouton , c’est elle qui exerce la pression. On se sert avec beaucoup plus d’avantage d’une presse hydraulique. Au-dessus de la traverse inférieure , le patin, est placé une mai A ( Fig. 7 ), en bois, creusée de deux pouces au moins , à laquelle on a ménagé sur le devant une gouttière B, qui, lors de la pression , verse le suif liquide , qui se rassemble dans la mai , dans un vase que l’on place au-dessous.
Sur la mai on dispose un appareil C, que l’on nomme seau et dont voici la description : c’est un cylindre en tôle forte formé de deux demi-cylindres se joignant par-derrière et par-devant , dans les deux arêtes diamétralement opposées. La hauteur du cylindre est divisée en parties alternativement égales: les zones a, a, etc., ont un bon pouce (30 millimètres) de large, les zones 6, d, etc, ont de 11 à 14 centimètres ( 4 à 5 pouces ) de large. La zône supérieure est étroite comme la zône inférieure a. Toutes les zones larges sont criblées, sur toute leur surface , de petits trous égaux , comme une passoire. C’est par ces trous que sort le suif pendant la pression.
Toutes les zones étroites sont couvertes d’un fort anneauen fer forgé , formé de deux pièces ajustées par-derrière sur une même broche fixe enfer, sur laquelle ils font charnière. Sur le devant une broche mobile D les enfile tous de même , et le cylindre est alors solide , peut résister à une' pression très-forte , et au moyen de la charnière il peut
s’ouvrir on enlevant la broche D, pour retirer de son intérieur ayec facilité les résidus de la pression , le creton.
Tout cela bien entendu , voici comment le fondeur opère : après avoir disposé le seau sur la mai , il verse dedans le marc encore chaud que contient la banatte, il place dessus des rondelles épaisses de bois , et en quantité suffisante pour que le mouton puisse presser sans s’appuyer sur le seau ; il en ajoute successivement jusqu’à ce qu’il ait porté la pression au plus haut degré , même en employant le secours du tourniquet , qui est ordinairement placé à côté de la presse, et sur les leviers duquel s’exercent plusieurs hommes. Le suif coule par la gouttière dans le vase E, sur lequel on place un tamis de crin , destiné à retenir les saletés qui pourraient s’échapper par les trous du seau , d’où on les porte dans les moules coniques I ( Fig. 4 ).
Le marc , qu’on nomme pain de creton , est retiré facilement du seau , après qu*on a enlevé la broche D, et qu’on l’a ouvert. On ne retire le pain de creton que lorsque le marc est entièrement égoutté, et que la presse est refroidie. Le pain de creton se vend pour faire de la soupe aux chiens, et pour engraisser la volaille.
En suivant les opérations du fondeur de suif je me doutai qn’il devait rester beaucoup de graisse dans les résidus , par la raison que je regardais comme impossible que , pendant toutes les manipulations, les membranes , etc., qui se déposent dans lesnanates, conservassent une chaleur suffisante pour entretenir assez de fluidité à la graisse, afin qu’elle pût couler même par une grande pression. Je fis , il y a plusieurs années , quelques expériences sur un pain de creton que l’on m’apporta , et j’y trouvai encore une assez grande quantité de graisse. Je conçus dès-lors un moyen facile à mettre en pratique, pour entretenir dans le résidu soumis à la presse, et pendant tout le temps de la pression , une chaleur capable de tenir toujours, à l’état liquide , la graisse jusqu’à son entière extraction. Je communiquai mon idée d’abord à un Cretonnier, ensuite à un Chandelier, qui l’exécutèrent , et ils en ont tiré depuis de grands avantages. Je vais l’indiquer.
Je ne change rien à la disposition extérieure du seau , j’augmente seulement son diamètre de quatre pouces ( H centimètres), je fixe sur le patin de la presse un cylindre
eu forte tôle, lie H centimètres, ajoutés à l’ancienne dimension ; il traverse le milieu de la mai, et s’élève jusqu’à environ un pouce (5 centimètres) près du bord supérieur du seau. Ce cylindre est solidement luté avec le fond do la mai, par du lut au blanc d’œuf et à la chaux. 11 est hermétiquement fermé et communique par un tuyau de six lignes (14 millimètres ) avec une bouilloire , qui fournit continuellement de la vapeur d’eau bouillante. Un tuyau inférieur armé d’un robinet, sert à évacuer de temps en temps l’eau de con<densation. Un robinet placé au tuyau qui apporte la vapeur, sert à la supprimer lorsqu’on n’en a pas besoin. On sent que par ce moyen on entretient continuellement la fluidité nécessaire à la graisse , et on l’exprime par la pression aussi parfaitement qu’il est possible. La Fig. 7 indique cette disposition.
Je pense qu’il n’est nas nécessaire de faire observer qu’il faut que les rondelles clcbois qui servent à la pression soient percées dans leur milieu d’une grande ouverture capable de recevoir le cylindre à vapeur.
Les différentes espèces de suif doivent être fondues séparément. Les Chandeliers regardent le «uif de mouton comme le meilleur ; il doit être très blanc, sec , cassant et un peu ■transparent. Le suif de bœuf est plus gras que celui de mouton , il est d’un blanc un peu jaunâtre, et ne doit avoir aucune mauvaise odeur. On ne doit pas saler les suifs dans l’intention de les conserver, le sel décrépite pendant la combustion des chandelles et les fait pétiller d’une manière désagréable ; les Chandeliers le repoussent , et ils ont raison. Le suif bien fondu se conserve assez longtemps sans aucune addition de sel, mais on doit l’employer le plus tôt possible, car il se détériore en vieillissant , il prend une odeur désagréable , et perd beaucoup de sa blancheur.
§ III. De la Manière de travailler les Graisses.
Nous avons déjà dit que le suif de mouton seul est le meilleur pour faire de bonnes chandelles’, cepeudant, comme il est très solide , on peut y mélanger partie égale de suif de bœuf, sans altérer la bonté des chandelles, surtout si l’on emploie ce dernier suif peu de temps après qu’il a été fondu. La meilleure proportion pendant l'été, est de deux parties
•le suif de mouton sur une partie de suif de bœuf. Le suif de itoue est encore plus solide que le suif de mouton. Le suif de vache est plus dur que celui de bœuf. Ainsi quelques expériences peuvent facilement indiquer dans quelle proportion on peut mélanger ces diverses sortes de suifs, selon les circonstances.
La plus grande difliculté dans l’art du Chandelier consiste, 1° à purifier parfaitement le suif de tontes les impuretés qu’il peut contenir; 2° à le rendre aussi dur qu’il est possible pour empêcher que les chandelles ne soient grasses au loucher, et qu’elles ne coulent pendant la combustion ; 5° à donner un beau blanc permanent. Une foule d’essais ont été faits pour atteindre ces différents buts ; quelques-uns ont passablement réussi, mais ils sont tous secrets. Nousallonsessayer de décrire tout ce qui est venu à notre connaissance.
Le suif produit par la première fonte, quo nous avons décrite dans le paragraphe précédent, n’est pas assez pur pour qu’on puisse en former ae belles chandelles; il a besoin d’être fondu de nouveau pour arriver à ce point.
Le Chandelier pèse exactement le suif de mouton et le suif de bœuf dans la proportion qu’il veut donner à ces deux . ospèces de suif dans son mélange. Il fait couper ces graisses on petits morceaux sur le dépéçoir qui est un, élahlLsemhla?ble à celui du hachoir ( Fig 2) que nous avons décrit (page 7); il jette le suif ainsi dépecé dans la chaudière avec le quart de son poids d’eau , ce que les ouvriers appellent donner le filet. 11 agite la matière avec un bâton , et écume de temps en temps. C’est pour empêcher que le suif brunisse au fond de la chaudière qu’on ajoute l’eau. Ou doit bien prendre garde de ne pas verser l’eau quand le suif est fondu, il. se gonflerait et pourrait se répandre au dehors. Lorsque le. suif est fondu, on le passe à travers un linge ou à travers un. tamis de crin serré.
On remet le. suif dans la chaudière avec la même quantité d’eau , dans laquelle on a fait dissoudre , sur huit livres de suif, une demi-once de salpêtre, autant de sel ammoniac et une once d'alun calciné. On fait bouillir ce mélange jusqu’à ce qu’il ne se forme plus de bulles, et que la surface- «lexne ure unie, ou qu’on aperçoive au, milieu une place*
transparente de la largeur d’une pièce de cinq francs. Alors on enlève la chaudière de dessus le feu , on laisse parfaitement refroidir, on renverse la chaudière, le pain se détache, on le reçoit sur un linge propre , on enlève les saletés qui se sont déposées à sa surface inférieure , et on le fait fondre de nouveau. C’est par ces fontes successives , faites avec précaution , qu’on parvient à le débarrasser de toutes ses impuretés. On le fond alors une dernière fois pour former les chandelles. Ce procédé est celui qui est suivi par la plupart des Chandeliers.
On avait proposé pour purifier le suif , de jeter dans la chaudière, pendant qu’il est en fusion , de la chaux vive en poudre. La chaux, en se précipitant entraîne avec elle les saletés qu’on retrouve ensuite au fond de l’eau. Nous n’avons aucune donnée bien positive sur ce procédé ; nous le donnons cependant comme nous ayant été communiqué par un ouvrier qui prétend l’avoir essayé avec succès.
En Allemagne on suit , pour purifier le suif, un procédé analogue au premier que nous avons donné. On jette vingt-
S uatrc livres de suif coupé en petits morceaux dans une cbauière pleine d’eau, on fait bouillir pendant une demi-heure, on passe le suif qu’on décante avec des puisélles , à travers un tamis de crin , et on laisse refroidir dans une poêle. On nettoie le pain comme dans l’autre procédé , et l’on met le suif dans une chaudière avec deux litres d’eau de fontaine , dans laquelle on a fait dissoudre une once et demie d’alun, deux onces de potasse et huit onces de sel commun. Quand on destine le suif à former des chandelles qui durent deux heures de plus que les autres , sur douze livres de graisse on met une demi-pinte d’eau dans laquelle on a fait dissoudre deux gros de sel ammoniac pulvérisé , deux onces de sel commun et quatre gros de salpêtre purifié. On fait fondre une seconde fois le suif, et l’on y mêle deux gros de nitre purifié; après l’avoir fait un peu bouillir, on enlève l’écume nrune qui monte à la surface.
En 1804, M. Rochon de Paris, prit un brevet d'invention de cinq ans , pour une manière de fabriquer des chandelles économiques avec la graisse des os et du suif de mouton. Cet auteur s’exprime en ces termes: « On fait bouillir, à petit bouillon, aes os pilés, et sur quatre-vingts kilogrammes
d'os , qu’un homme peut casser en un jour, on peut retirer au-delà de quatorze kilogrammes de graisse purifiée.
» Cette graisse, sans être mélangée, fournit des chandelles d’excellente qualité pour la durée et pour la lumière jetée par une flamme qui n'a aucun pétillement , et qui ne produit aucune odeur désagréable lorsqu’on l'éteint. Ces chandelles économiques ne coulent pas ; elles n’ont que le défaut de n’avoir pas la consistance requise et d’être trop grasses au toucher ; mais on peut leur donner assez de consistance , en les composant a’un dixième de suif de mouton. »
Depuis cette époque il a été pris beaucoup de brevets d’invention sur les moyens de perfectionner les chandelles; mais rien n’a encore été publié , de sorte que ceux qui ont plus ou moins approché du but , tiennent leurs procédés cachés. Tels sont MM. Bonmatin, Hamel, Audifred, à Paris; M. Monier, à Morlaix , etc.
En 1812, M. Deglos fabriqua des chandelles de suif saturé d’un extrait de marron d’Inde , ce sont ses expressions. Cette nouvelle combinaison du règne animal et dü règne végétal , produit une lumière éclatante et sans fumée; elle répand une odeur agréable ; la chandelle qui en provient dure aussi longtemps que la bougie , et ne lui cède en rien pour la beauté. Elle possède encore le précieux avantage de ne pas couler, lors même que la mèche est mouchée courte. Nous n’avons ni éprouvé ni vu de ces sortes de chandelles, nous ne pouvons rien dire de certain sur les qualités que lui attribue l’inventeur, nous nous sommes contenté de citer sa propre description.
On sentit bien que ce n’était pas seulement dans le mélange des graisses qu’on devait cbercher la perfection des chandelles , mais qu’il importait de tourner ses recherches vers les moyens de donner au suif une plus grande fermeté et plus de solidité; on crut l’avoir trouvé dans la compression. Au commencement de ce siècle , M. William Bolts imagina en Angleterre d’injecter le suif, préparé et purifié, à l’aide d’une machine de compression, dans les moules disposés pour le recevoir. Cette invention, toute ingénieuse qu’elle paraissait, ne produisit pas de grands effets, l’amélioration qu’il avait annoncée ne prouve aucun avantage, et •cette fabrication ne fut pas continuée.
Les travaux de M. Chevrcul et de M. Braconnot sur la nature des corps gras, jetèrent un grand jour sur les moyens à employer pour obtenir de bonnes chandelles. Lorsque M. Chevreul eut annoncé que toutes les graisses contiennent en différentes proportions, selon leur nature, deux substances, dont l’une , l’oléine , est constamment fluide , et l’autre ; la stéarine , est au contraire solide , et que la fluidité plus ou moins grande des diverses graisses n’est duc qu’à une * plus ou moins grande proportion d’oléine qu’elles contiennent, comparativement à celle de stéarine qu’elles renferment; cette découverte fut un trait de lumière pour ceux qui tournaient leurs études vers l’amélioration des chandelles.
M. lleard paraît être le premier qui, en Angleterre, a réussi dans ses recherches; il prit une patente relative à un • procédé pour purifier et pour durcir le suif et les graisses animales. Voici la traduction de la spécification de cette pa- •tente , telle que la rapporte le Repertory of arts.
a Le but que l’auteur s’est proposé a été de durcir le suif et les graisses animales au point de les rendre susceptibles de résister à une température élevée sans se fondre. Il obtient cet effet en mêlant au suif en bain , soit de l’acide nitrique, soit de l’acide nitreux, ou nitromuriatique , dans des proportions déterminées par la qualité de la matière employée. M. Heard préfère l’acide nitrique, qui doit être très pur et d’une pesanteur spécifique de 1,500. La quantité qu’il en ajoute par chaque livre de suif ou de graisse, varie depuis une demi-drachme à trois quarts d’once ( 1 ) . Il a trouvé que, lorsqu’on emploie du suif en branches de première qualité , il suffit d’une demi-drachme d’acide, tandis qu’il faut doubler la dose en traitant des suifs ou des graisses de qualité inférieure et de consistance molle.
» On fait fondre le suif sur un feu doux , et après y avoir ajouté la quantité suffisante d’acide, on l’entretient en fusion, en remuant continuellement jusqu’à ce qu’il ait pris une teinte orangée : alors on le retire du feu , et quand il est refroidi, on le soumet à l’action d’une presse très forte;
(t) La livre dont il est ici question est la livre anglaise, avoir ilu poiir.
Elle est égale à S 3 grammes ; elle se divise en ,(» onces dont chacune est « gale à 98 grammes ?^o ; chaque onre se divise en 16 drachmes dont chacune é/ale 1 gramme — •j t .
la pression en sépare un fluide huileux qui s’était combiné avec l’acide.
» Le suif ainsi préparé conserve une couleur jaune :tnais il estaisé de le blanchir eu l'exposant à l'air et à la lumière. On en fabrique des chandelles qui ne coulent pas , et dont la qualité est supérieure à celle des chandelles maintenant en usage.
» Ce procédé est préférable à celui qu’on emploie pour ■les chandelles économiques; le suif est plus dur, plus ferme et coule moins. »
Nous avons essayé les procédés qu’indique Hcard , et nous avons eu d’assez bons résultats; nous allons répéter nos-expériences plus en grand , comparativement avec ceHcs indi-
3 uées par MM. Chevreul et Braconnot dont nous allons renre compte, et nous publierons nos résultats.
M. Chevreul a été le premier qui se soit occupé d’une manière spéciale de la recherche de la nature des corps gras. Il est parvenu à démontrer que les graisses et les huiles contiennent deux substances nouvelles, Yélaine, ou V oléine qui est toujours fluide, et la stéarine , qui est au contraire solide dans leur état de pureté. M. Braconnot a répété les mêmes expériences, et a indiqué des procédés simples pour séparer ces deux substances. Il paraîtrait résulter des travaux de ces deux savants , <ju’en séparant ces deux principes , on peut obtenir de l’un d eux d’excellentes chandelles, puisque MM. Gay-Lussac et Chevreul ont pris, le 5 janvier 1825, un brevet de quinze ans , pour des moyens d’employer dans l’éclairage, les acides stéarique et margarine, que l’on obtient de la saponification des graisses , suils , beurres et huiles.
Le 10 février 1825, M. Jules -Léonard -Louis Cambacérès , ingénieur des ponts-et-chaussées , prit aussi un brevet de quinze ans, pour l’emploi des acides stéarique , margarique et oléique, à la fabrication des bougies qu il appelle oxi gênées.
Il est donc aujourd’hui incontestable que les huiles et les graisses sont formées îles mêmes éléments, qui se trouvent dans chacune de ces substances dans des proportions différentes , et qu’aiosi la partie solide peut être employée avec, succès à fabriquer de bonnes chandelles, supérieures en CHANDELIER. 3
qualité à celles dont on a fait usage jusqu’à ce jour. U ne s’agit que d’appliquer avec économie les théories énoncées par ces savants à la séparation de leurs parties constituantes.
M. Braconnot réfléchissant sur la variation infinie qu’on observe dans la consistance des graisses, et pensant que le suif et l’huile semblent être les deux extrêmes de cette consistance , crut apercevoir que par le mélange de ces deux corps en différentes proportions , la nature pouvait produire cette diversité de corps gras qu’on observe dans les êtres organisés. Parmi tous les réactifs chimiques, il n’en trouva aucun qui pût lui donner les moyens de séparer l’huile et le suif. Un moyen mécanique lui réussit parfaitement; le procédé est fondé sur la propriété physique qu’a l’huile de s’imbiber parfaitement dans le papier gris, lequel n’est pas taché par le suif dans son état de pureté.
Voici la manière d’opérer, en prenant pour exemple le beurre fondu des Vosges. Il comprime le beurre pendant plusieurs jours, à l’aide d’une forte presse, à la température de zéro, entre plusieurs feuilles de papier brouillard, en ayant soin de le renouveler jusqu’à ce qu’il cesse de le tacher. Il le pousse de nouveau à une température de 15° (Réaumur); il finit par obtenir une matière blanche , cassante, au moins aussi compacte que le suif le plus dur, d’une odeur et d’une saveur de suif très prononcées. Soupçonnant
3 ue cette substance pouvait retenir encore quelques traces e matière huileuse, il la fit fondre et y mêla une petite quantité d’huile volatile de térébenthine récemment distillée ; la matière figée et pressée jusqu’à siccité dans du papier brouillard , offrit une substance qu’il maintint en fusion pendant quelque temps. Figée , elle était sèche , cassante avec éclat, et se fondait au même degré de chaleur que le suif absolu de bœuf, 46° (Réaumur).
Pour obtenir l’huile de beurre , il humecta d’eau tiède le papier gris dans lequel le beurre avait été comprimé ; puis il en fit un nouet qu’il soumit à l’action de la presse, cl il en résulla une huile parfaitement fluide.
C’est d’après ce procédé que M. Braconnot fit les expériences dont nous allons donner le tableau.
EMPLOYÉES
Suif.
Huile.
' Beurre fondu des Vosges, récolté dans
Parties.
Parties.
la plaine pendant l’été
I d. récolté oans les montagnes (I) pen-
dant l’hiver
Axonge de porc
Moelle de breuf
Moelle de mouton
Graisse d’oie
Graisse de canard
Graisse de dindon
Huile d’olives
Huile d’amandes douces
Huile de colza
^ous aurions désiré que le mémoire de M. Braeonnot renfermât le résultat des expériences sur les suifs de mouton etdebœuf, faites dans le même sens que celles que nous venons de rapporter; nous en aurions enrichi notre tableau. Cependant comme il est extrêmement facile de faire des expériences sur ces deux sortes de suif, en suivant la marche indiquée par l’auteur, nous ne doutons pas que les détails dans lesquels nous venons d’entrer ne piquent la curiosité des lecteurs , et que leur intérêt ne les porte à chercher à mettre à profit les résultats de l’auteur.
Dans la vue de ne rien laisser à désirer pour éclairer cette matière et donner aux ouvriers les moyens d’opérer avec sûreté, nous allons transcrire quelques observations de M. Braeonnot sur le suif de mouton et sur celui de bœuf.
(i) M. Braeonnot fait observer que lea proportions. différentes de suif et d'huile que l’on remarque ici dans les beurres de même origine, ne dépendent pas seulement des saisons différentes pendant lesquelles ils sont récoltés, mais de la constitution physique des vaches, du lieu qu'elles habitent et de leurs aliments. Un a remarqué que lorsqu’elles sont nourries de fourrages ■te», elles fournissent un beurre dur, compacte, d’un blanc, mat et d’une jjualtlé inférieure.
7y2 des uitAissEs.
« Le suif n’cxistc point à l’état de pureté absolue dans les animaux , et jusqu a présent il a été méconnu dans cet état : le plus ferme que l’on puisse se procurer contient encore une certaine quantité d’huile; celui qui entoure les reins du mouton en contient plus que celui du bœuf provenant de la même région; celui de chandelles en fournit une assez grande quantité, car cent parties de suif, à la température de u° (Réaumur), m’ont donné trente parties d’huile.
« On parvient à priver ces suifs de leur huile en les faisant fondre , et y ajoutant de l’essence de térébenthine nouvellement distillée. Le mélange, figé et pressé dans un linge, ou, ce qui vaut encore mieux , dans du papier brouillard , laisse le suif daus son état de pureté ; il ne s’agit plus que de le tenir en fusion pendant quelque temps, et de le laisser refroidir.
« Le suif absolu de mouton, ainsi obtenu, est un corps assez analogue à la cire , et paraît même d’une compacité plus sèche et plus cassante ; mais il ne jouit pas de la même ductilité , car il se laisse facilement réduire en poudre ; il cire d’ailleurs les corps et les rend luisants tout aussi bien, que la cire d’abeilles , en faisant enlendfe un cri que l’on connaît à cette substance lorsqu’on la frotte.
« Le suif absolu de mouton fond à la température de 49°‘ (Réaumur) : là cire jaune fond précisément au même degré de chaleur, suivant Boslock ; mais ce suif est moins soluble que la cire et que le blanc de la baleine dans l’alcool bouillant ; celui-ci peut cependant en dissoudre assez pour que la liqueur se trouble en refroidissant. L’éther bouillant le dissout beaucoup mieux, et par le refroidissement il se forme un précipité en larges flocons gélatineux.
« Le suif absolu de bœuf est blanc, quoique ayant naturellement une couleur jaunâtre lorsqu’il n’a pas été épuré , ce qui fait présumer que cette couleur tient à l’huile; il a un aspect plus gras que le suif de mouton ; il est d’ailleurs plus fusible puisqu’il se liquéfie à 46° (Réaumur); aussi est- »l moins propre à la confection des bougies que le suif absolu de mouton, lequel obtenu par quelques moyens faciles, pourra offrir aux arts et au commerce une substance capable de remplacer la cire dans quelques circonstances. »
Nous avons cité textuellement les observations de M.
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Braconnot sur la nature du suif absolu de mouton el de bœuf, et sur la manière de les obtenir parfaitement débarrassés de la partie huileuse qu’ils renfermeut , ou- Y oléine; mais nous ferons remarquer que pour la fabrication des bonnes chandelles, même d’une qualité supérieure aux meilleures de. celles que l’on fabrique aujourd’hui , il n’est pas necessaire d’en extraire toute 1 oléine afin de se procurer un suif absolu. U suffira de connaître , par une première expérience exactement faite, ce que contient d 'oléine le meilleur suif de mouton, en opérant par exemple sur cent grammes, d’a-. près le procédé cité plus haut. Supposons pour un instant que ce suif ainsi épuré se soit réduit à 00 grammes , on en concluera que le meilleur suif de mouton contient dix pour cent d'oléine ou de matière huileuse , et qu’alors si l’on se contente d’en extraire cinq pour cent, on obtiendra un suif beaucoup plus pur que le suif naturel, et l’on en fabriquera dès chandelles dé bien meilleure qualité. L’opération sera plus faeile à exécuter, puisqu’il ne sera pas nécessaire d’enlever toute Y oléine:
Le tableau que nous avons extrait du mémoire de M. Braconnot , prouve qu’on peut faire d’excellentes chandelles , très solides et très blanches , avec le suif du beurré , de la moelle de bœuf, et même de l’huile de colza , qui sont les corps gras qui en donnent le plus, puisque tous ces suifs absolus sont identiques , très solides et blancs.
Le mémoire dont nous avons extrait tout ce qui précède , est inséré dans les Annales de Chimie, tome 93 , page 255.
M. Chcvreul avait précédé M. Braconnot dans la même carrière ; scs expériences sur les corps gras ont jeté le plus grand jour sur ces substances qui avaient été peu étudiées avant lui. Sa manière d’opérer diffère de celle de M. Braconnot, et n’est pas d’une aussi facile exécution que celle de ce dernier, surtout pour les ouvriers peu accoutumés aux manipulations chimiques. Nous les engageons cependant à méditer avec soin l’ouvrage de M. Chcvreul , intitulé : Recherches chimiques sur les corps gras d'origine animale. Ceux qui auront une teinture de la chimie, y trouveront des observations importantes sur le sujet qui nous occupe, et nous ne doutons pas qu’ils n’en retirent de grands avantages. •
Eh nous résumant , nous ferons remarquer que la bonté des chandelles dépend de la qualité du suif, que plus il est compacte et plus sec , plus il est propre à former des chandelles solides, de longue durée, et qui ne coulent pas. Le suif existant, comme on l’a vu , dans toutes les graisses animales, de même que dans les huiles, on peut l’extraire avec plus ou moins de perte de toutes ces substances , pour n’employer que la partie solide, en rejetant la plus grande portion d’oléine, qu’on peut cependant conserver pour l’utiliser à plusieurs usages. ( 1 )
CHAPITRE II
Le but qu’on se propose en fabriquant les chandelles, consiste à former avec du suif un corps qui éclaire suffisamment, et d’une manière uniforme , et consumant le moins de suif possible, sans que la matière grasse coule et qu’elle répande aucune mauvaise odeur. Pour cela on a imaginé de placer au milieu du cylindre que forme la chandelle , et en la fabriquant, un petit faisceau de substance filamenteuse qui lui sert d’axe , et qu’on nomme mèche. C’est cette mèche imbibée de suif qu’on allume , et la combustion continue tout le temps que le suif qui sc fond au pied de la mèche fournit l’aliment nécessaire , ainsi que nous l’expliquerons dans un instant.
Il n’etait pas indifférent de prendre une substance quelconque pour former les mèches ; toutes ne sont pas propres à cet usage. 11 faut que la substance filamenteuse dont la mèche est formée soit de nature à s’imbiber facilement de substance graisseuse liquide ; que les brins par leur réunion puissent former entre eux un faisceau de tubes capillaires qui permettent à la partie graisseuse liquide de s’élever audessus du niveau, dans le petit godet qu’elle forme à l’extrémité supérieure de la chandelle , et qui abreuve le pied de
(i) Aujourd’hui la fabrication des bougies stéariques étant une industrie particulière, on consultera avec fruit, pour cet objet, le manuel qui fait partie de cette encyclopédie et qui est intitulé Manuel de la fabrication des acides gras concrets et des bougies stéariques , par AI. F. Aie LrrtïRE. i vol.
iit mèche. Nous allons examiner qu’elle est la substance qui possède ces qualités.
§ T. Des substances propres à faire les Mèches.
Il suffisait d’examiner la contexture des filaments pris parmi les substances animales, tels que les poils , les cheveux , les crins , les laines, la soie , etc. , et la manière dont elles se comportent au feu , pour juger quelles ne peuvent
Î is êtres employées à faire des mèches. En effet, on a beau umecter d’iiuile ou de graisse fondue un brin de fil , de laine ou de soie , on ne peut parvenir à l’allumer; il sc crispe par l'approche d’un corps embrasé, et se réduit aussitôt en charbon. Parmi les substances minérales, l’amiante pourrait former de bonnes mèches, mais son incombustibilité rendrait ces mèches d’un service incommode pour les chandelles ordinaires. La cherté et la rareté de cette substance seraient un autre obstacle. On pourrait l’employer dans les chandelles percées , comme nous le verrons plus tard.
Les substances végétales sont les seules qui présentent toutes les qualités que l’on peut désirer dans de bonnes mèches : parmi cés substances , le coton est la seule dont on retire ie plus grand avantage. Pour faire de bonnes chandelles , on doit donc employer des mèches de coton filé fin et égal ; il doit être blanc , bien net, sans aucune ordure ; car la moindre saleté forme de suite, en brûlant, un charbon qui , se détachant de la mèche, tombe dans le suif fondu qui inonde le pied , et fait couler la chandelle. Plus le cotonest fin , plus les tubes capillaires que les fils forment entre eux , sont nombreux et petits , de sorte que la graisse est élevée plus haut , et alors le blanc qui x-este au pied de la mèche est plus considérable au-dessous du point où se fait la combustion.
Il y a quelques années qu’on proposa de faire des mèches avec du bois ne sapin ; on en exécuta quelques-unes , mais la lumière qu’elles répandaient n’était pas à beaucoup près comparable à celle des mèches de coton.
M. Duffour, orfèvre à Bourges, présenta, en 1811, à la Société d’Encouragement , des mèches formées d’une substance indigène propre à remplacer le coton pour les chandelles et pour les lampes. L’auteur annonça que cette sub-
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stance végétale est très commune en France, et qu’elle coûte* sensiblement moins que le coton; il n’a jamais voulu la faire connaître. Au tact, au premier aspect, cette substance ressemble à du coton lilé , commun ; elle a une partie, de sa douceur et ses qualités apparentes. Pour reconnaître Futilité de ces mèches, on a brûlé pendant plusieurs jours des chandelles à mèches nouvelles, comparativement à des chandelles à mèches de coton , de même grosseur et de même poids ; on a trouvé que les unes et les autres avaient les mêmes qualités. Mais comme l’on ne connaît pas la substance qu’emploie Fauteur, on ne peut rien dire qui puisse guider le fabricant sur ce point. Nous lui conseillerons par conséquent de s’en tenir au beau coton bien blanc , bien sec , filé fin et égal , et tel que nous l’avons indiqué plus haut.
§ II. De la manière de préparer les Mèches.
Nous avons recommandé d’employer pour mèche du eotot» fin , nous n’avons pas entendu par là qu’on dut prendre du fil à former des mousselines ; il serait trop coûteux et ce serait inutile. Il suffit de prendre du fil de coton semblable à celui qui sert à faire de gros calicots. Ce qu’il y a d’important,, e’est que l’on choisisse celui qui est filé le plus uni,, sans nœuds, sans saletés, et sans aucune partie de coton qui ne soit liée avec le fil , de sorte qu’il soit partout cylindrique d’un bout àl’autre. Les chandelles les mieux fabriquées , sous le rapport de la bonté et de la blancheur du suif, coulent quelquefois, par le peu de soin que l’on a mis dans la confection de la mèche. Nous répéterons ici que les saletés qui quelquefois se trouvent dans la mèche, ainsi que les petits boutons de coton qu’on voit souvent répandus le long du fil , lorsqu’il n’a pas été fait avec beaucoup de soin , se réduisent en charbon plutôt que la mèche, s’en détachent brûlants, tombent à son pied dans le suif fondu , y portent une chaleur excessive , qui en fait fondre une trop grande quantité pour que la combustion puisse la consumer, et alors la chandelle coule.
Il ne sera pas hors de propos d’expliquer le mécanisme de la combustion du suif dans les chandelles, afin de justifier ce que nous avons déjà dit sur le choix à faire du fil de co-
ton, cl pour donner- une parfaite intelligence de ce que nous avons à dire sur la préparation des mèches.
Lorsqu’on allume une chandelle qui a déjà brûlé , tout le inonde sait que la flamme descend d'abord jusque sur le suif au pied de la mèche, et paraît vouloir s’éteindre', qu’elle ne se ranime que lorsque la chaleur a fondu une certaine quantité de suif, qui se rassemble dans une espèce de petit godet au milieu duquel la mèche paraît implantée. La flamme ne descend pas aussi lias que d’abord, cl la mèche reste blanche jusqu’à trois ou quatre lignes au-dessus du suif liquéfie au-dessous d’elle. La combustion s’opère donc dans la partie supérieure de la mèche , et reçoit son aliment du suif fondu qui est beaucoup au-dessous de ce point.
Des personnes peu instruites , qui veulent raisonner sur cet objet , soutiennent que la combustion attire le suif : ce n!est point ainsi que cela a lieu - , c’est une cause physique qui produit cet effet. L’expérience a prouvé que lorsqu'on plonge un petit tube de verre dans un liquide susceptible de mouiller, le liquide s’élève d’autant plus haut dans le tube , au-dessus du niveau du même liquide dans le verre où il est plongé , que le tube est plus petit , de sorte que si l’on conçoit un tuyau comme un cheveu, le liquide monte à. une assez grande hauteur. On a donné à cette propriété le nom de capillarité, et aux petits tubes dont nous nous occupons, le nom de tuyaux capillaires , du nom latin, capilli , qui signifie cheveux.
Il suit de là, qu’en considérant un faisceau de (ils de coton , destinés à former une mèche , on peut regarder celte réunion comme un assemblage de cylindres , appliqués l’un contre l’autre, et laissant entre eux un espace vide, qui forme tuyau. Il n’est pas nécessaire qpe le tuyau soit absolument capillaire , pour que cette propriété se manifeste ; on aperçoit l’elfet de la capillarité , dàns des tuyaux de cinq millimètres (2 ligues et demie) de diamètre. 11 est constant que plus le tuyau est petit, cl plus la liqueur s’élève haut; cependant il n’en faudrait pas conclure de ce que la liqueur s’élève dans les tuyaux capillaires, en raison directe de leur diamètre, qu’on pourrait déterminer d’avance, et par le calcul, la hauteur exacte à laquelle elle s’élèverait dans un tube d’un diamètre dçnné , par la connaissance de la hauteur.
à laquelle elle se serait élevée dans un autre tube plu» oc.' moins gros , qui aurait servi à faire l’expérience. Il faudrait pour cela connaître la cause qui produit cet effet , et cette cause est encore inconnue.
Quoi qu’il en soit, l’effet existe, et c’est ce qui nous suflit. Cette loi de la capillarité s’applique à tous les corps assez poreux et capables d’admettre des liqueurs; ils peuvent être considérés comme un assemblage de tuyaux capillaires. C’est par l’effet de la capillarité, que dans les plantes lasève monte de la racine jusqu’au bout des branches. C’est aussi par l’effet de la capillarité, que la graisse liquide monte dans les mèches jusqu’à son extrémité , et que là , elle est décomposée par la combustion , et produit la flamme qui éclaire. Nous ne développerons pas ici la théorie de la combustion, nous sortirions ae notre sujet. 11 nous suffit d’avoir expliqué la cause de la combustion de la graisse liquide , et d’avoir ainsi détruit les fausses assertions que la combustion attire la graisse liquide ou les huiles , la combustion étant totalement étrangère à cet effet.
D’après ce que nous venons de dire , il est incontestable que lorsque la mèche est formée de gros tils de coton , les interstices qui existent entre ces cylindres sont plus grands que lorsque les fils de coton sont plus petits , et par consé-
Î uent la graisse doit s’élever plus haut dans les derniers que ans les premiers. Mais il est encore d’autres considérations importantes , sur la nécessité d’employer du fil de coton fin pour la confection des mèches, de préférence au fil de coton gros. Prenons un exemple afin de nous faire bien entendre : formons avec le même suif deux chandelles de même dimension; donnons à chacune une mèche de même diamètre, mais dont la première A , soit formée de dix fils , et la seconde B , de i 00 ; supposons , pour la facilité des calculs , que la première présente dix tuyaux capillaires , et la seconde cent; ces tuyaux capillaires seront dans l’une et l’autre assez petits pour faire monter le suif fondu jusqu’au bout de la mèche ; allumons-les toutes les deux et voyons ce qui va se passer.
La graisse fondue s’élève dans la mèche de la chandelle A avec beaucoup d’abondance dans les tubes capillaires, qui. sont très gros; cette graisse est en plus grande quantité que
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'îa combustion n'eu peut consumer; mais la chaleur est si forte au foyer, que la graisse est volatilisée , il se forme une fumée épaisse accompagnée d’une vapeur âcre , qui incommode beaucoup, et la consommation est considérable. La mèche de la chandelle B , au contraire, présente des tuyaux capillaires dix fois plus petits ; le suif fondu s’élève si l’on veut en même quantité , mais les brins de coton étant dix fois plus fins sont mieux et plus également imbibés, la combustion est parfaite , aucune vapeur, aucune fumée ne s’élève , et la consommation est moindre. Il n’est donc pas étonnant que , clans ce cas , la chandelle B dure plus longtemps que la Chandelle A , et Bon a observé que des chandelles dont la mèche était formée de beau coton fin , n’avaient pas besoin de moucher, qu’elles ne coulaient jamais , et répandaient une belle lumière.
On achète le coton filé en écheveaux ; des femmes le dévident en pelotons; pour cela elles se servent de dévidoirs, que les Chandeliers appellent tournetles : ce sont deux liteaux assemblés en croix , et qu'on nomme croisées. Chaque branche est percée de beaucoup de trous; des chevilles , que l’on implante dans, ces trous, inclinés du dedans au dehors , se trouvent inclinées de même et empêchent , par cette disposition , l’écheveau de sortir de sa place.
C’est ordinairement trois iils que les dévideuses rassemblent pour en former les pcloltcs : pour cela elles ont des tournetles qui portent sur le même pied ou axe vertical, trois croisées l’une au-dessus de l’autre ; ces croisées tournent indépendamment l’une de l’autre, et la machine n’occupe pas plus d’espace que s’il n’y avait qu’une tournette.
On sent que pour aller plus vite et employer moins de temps , ce qui est très important dans les manufactures , il faut dévider en une seule fois le nombre d’écheveaux que l’on se propose d’employer. Aujourd’hui que les filateurs sont obligés de numéroter leurs fils d’après le nombre d’écheveaux , d’une longueur égale , contenus dans un kilogramme , il est facile ae savoir combien on doit employer de fils à la fois pour former les pelotons. Supposons que le fabricant ait choisi le n° 20 , comme le plus propre pour une certaine sorte de chandelles : comme ce n # 20 suppose vingt écheveaux dans le kilogramme , il devrait faire dévide-r ce^
oc. s mèches.
vingt écheveaux à la fois ; mais comble chaque mèche est doublée , ainsi qu’on le verra plus h 1 , il n’en emploie que dix. Alors la dévideusc prend le nombre de tournettes nécessaires pour former, a une seule fois , son peloton de dix fils.
Je n’ignore pas que cela ne se fait pas ainsi , mais je soutiens que cela serait plus économique. La dévideusc fait ordinairement son peloton de trois fils; l’ouvrier qui les assemble et les coupe, prend plusieurs pelotons qui puissent lui donner ensemble le nombre de fils qu’il veut avoir : îl les met dans un panier A [Fig. 8) , posé par terre ou sur un tabouret B ù côté de son établi , qui porte le couteau à mèches que je vais décrire , et devant lequel il se place, assis.
Description du Coupoir ou Banc à couper les mèches.
La Figure 8 de la Planche l montre cet instrument. Il est formé d’une table G , C , dont la planche supérieure qui forme le dessus est surmontée d’une seconde planche ouverte dans son milieu d’un trou longitudinal , a , dans lequel peut glisser à coulisse la planchette b , qui porte la broche de fer c, fixée verticalement sur cette planchette. Un bouton d en bois tourné, placé vers le bout de cette planchette, sert à la tirer en dehors. Une clef à vis /sert à lixer la planchette et par conséquent la broche de fer, au point convenable, selon la longueur que l’on veut donner aux mèches. Vers le bout de la table , à la gauche de l’ouvrier, est fixé solidement un couteau vertical g dont le tranchant est tourné (lu côté D de l’ouvrier.
Le dessus de la taille entaillé peut être fait de trois pièces : deux planches de même longueur que le dessus , et d’une troisième pièce qui les assemble toutes les deux , en laissant entre elles la distance convenable pour faire jouer la planchette. Ces trois pièces , ajustées à languettes , doivent être collées ensemble; l’excédant des languettes sert ù faire glisser la planchette. Le second dessus doit être chevillé avec le premier dessus plein , afin de ne faire qu’une seule et même pièce.
A côté de la table se place un tabouret B sur lequel ou pose un padier ou crible aux pelotons.
L’ouvrier, qui est souvent une femme , s’asseoit sur un escabeau , au-devant de l'établi ; il fixe la longueur qu’il doit donner aux mèches , depuis la broche c jusqu’au couteau g, et serre la vis f , qui rend la coulisse immobile ainsi que la broche c. Il prend les bouts des pelotes réunis de la main droite , il les porte ensemble sur la broche c , l’entoure à moitié , et dirigeant la même main vers le couteau g , il coupc la mèche à la même longueur où la première moitié sc présente. On sent qu’alors la mèche est doublée.
Cet ouvrier doit faire bien attention qu’un des bouts du coton ne soit pas plus long que l'autre , ce qui rendrait la mèche défectueuse, et, selon le langage des Chandeliers, la rendrait barlongue. Il place cette mèche entre la paume de ses deux mains , sans la sortir de dessus la broche e , et en faisant glisser ses mains l’une sur l’autre, il la tord un peu , afin d’empêcher les fils de se séparer, et pour former autour de la broche une espèce d’anse , qu’on désigne sous le nom de collet de lu mèche. Après cela , et sans enlever la mèche de dessus la broche, il la jette sur le bord de la table sur sa droite.
L’ouvrier est dans l’usage, pendant cette opération, de ne pas abandonner les bouts de coton qui restent dans sa main gauche après qu’il a coupe Ja mèche; je me suis aperçu que ces bouts le gênent pour la tordre, et j’ai conseillé de placer sous la table un boutde liteau étroit et mince, de 0 m 16 c (six pouces) de long, fixé par une ou deux vis au-dessous de la table , et saillant de 27 mill. au plus : ce liteau fait ressort, l’ouvrier y pose son faisceau de fils , il l’engage légèrement entre lui et la table , où il est tenu fixe ; alors il a les deux mains libres , il opère sans gêne , et reprend de suite son faisceau pour former une seconde mèche, comme il a formé la première. L’on a trouvé ce procédé commode, et on l’emploic.
Lorsque l’ouvrier a préparé ainsi un nombre de mèches suffisant pour garnir une broche ou baguette , il les examine après les avoir arrangées à plat les unes à côté d^s autres , mais sans les sortir de la broche. S'il aperçoit t aelque fil qui sc détache du faisceau , il l’enlève, et ayant rassemblé le boutde toutes les mèches il les ébarbe; ensuite appuyaut une de ses mainssur cesmèches près du collet, il les comprime ,
les lie ensemble , et les renven6e vers le bout de la table ; ee paquet se nomme une brochée.
Les brochées n’ont pas toutes un même nombre de-mèches, elles varient selon leur grosseur, ou , ce qui revient au même , selon le nombre de chandelles necessaires pour former demi kilogr. ou une livre. Elle est de douze pour des chandelles de quatre ; quatorze pour celles de cinq ; quinze pour celles de six; seize pour celles de huit, etc.
Le mot brochée n’est employé que pour les mèches qui doivent servir pour les chandelles à la baguette , car lorsqu’il s’agit des mèches pour les chandelles moulées, on ne les compte pas , on en remplit toute la broche du coupoir; lorsqu’elle est pleine , on les transporte sur de petites baguettes qu’on remplit en entier. Elles se touchent toutes , mais afin qu’elles n’en sortent pas , on les lie avec les deux mèches des bouts , et on les porte auprès des tables des moules , ainsi qu’on le verra plus bas.
Quant aux mèches destinées aux chandelles à la plonge , lorsque la broche du coupoir en est remplie , on les trans-
f iorte sur des baguettes de bois léger , bien lisses dans toute eur longueur , un peu plus petites que la broche du cou-
S oir, et se terminant en pointe par un de leurs bouts afin 'en faciliter l’introduction dans l’anse du collet de la mèche. Ces baguettes , qu’on nomme broches à chandelles , ont toujours deux pieds et demi de longueur.
La grosseur des mèches doit varier , non seulement relativement à la grosseur des chandelles , mais encore à la plus ou moins grande facilité avec laquelle le suif.fond. D’après ee que nous avons dit sur la differente qualité.des suifs , on doit concevoir que cette observation est importante. .Tous les suifs ne fondent pas au même degré de chaleur, par conséquent- la mèche doit être d’autant plus petite que le suif est plus dur à fondre. Nous avons vu une chandelle , de cinq à la livre , formée toute de stéarine pure , dont la mèche était aussi petite que celle des bougies , et qui brûlait avec une belle flamme blanche , elle donnait une lumière aussi vive qu’une chandelle ordinaire de ciuq au demi kilog. dont la mèche était plus que double de la première. Pendant que cette chandelle ordinaire avait consomme un pouce de sa hauteur , celle de stéarine avait à peine con-
sumé son -collet , que tout le monde sait être conique. Ainsi Ton voit qu’on doit proportionner la grosseur de la mèche, 1° à la température à laquelle le suif qu’on emploie se fond; 2° à la grosseur des fils qui composent la mèche ; 3° à la température de l’atmosphère , et 4° à la grosseur de la chandelle. On ne peut arriver an but que par des expériences répétées.
11 nous restait à parler d’une dernière préparation quenécessitent souvent les mèches des chandelles moulées ; mais nous en parlerons lorsque nous décrirons la manière de fabriquer ces sortes de chandelles.
CHAPITRE III
D'après ce que nou3 avons exposé dans le Chapitre I* r , §§ 2 et 3, sur la manière de fondre les graisses en branche», on a vu que le suif est livré aux Chandeliers dans des futailles , ou en pains qui ont été fondus dans des moules coniques qu’on nomme jattes. Nous avons fait observer aussi que la graisse de mouton et la graisse de bœuf sont fondues et vendues séparément.
Le Chandelier est obligé de faire refondre ces suifs pour les épurer , les mélanger selon les proportions convenames, dont la meilleure est parties égales de chacune de ces deux sortes de graisses.
Le Chandelier fabrique deux sortes de chandelles ; l’unese nomme chandelles plongées , ou chandelles à la broche , ou à la baguette , parce qu’on les fabrique en plongeant à plusieurs reprises les mèches suspendues à une baguette, dans le suif tondu. Les antres portent le nom de chandelles moulées , parce qu’on les ^fabrique dans des moules.
Nous allons décrire chacune de ces opérations dans autant de paragraphes différens.
§ I. Fonte des graisses pour faire des chandelles.
Nous n’imiterons pas ici les auteurs qui ont écrit avant nous sur l’art du Chandelier , en décrivant les mauvais procédés que des ouvriers sans délicatesse ont introduit dans.
leurs ateliers , et nous nous attacherons à donner ce que nous connaissons de plus parfait; les mauvaises manipulations ne se propagent que trop promptement , et il est inutile , il serait même préjudiciable de les consigner dans un ouvrage que nous n’avons entrepris que pour concourir au perfectionnement d’une industrie importante.
Après que le Chandelier a pesé parties égales de suif de mouton et de suif de bœuf, selon la capacité de la chaudière qu’il emploie, il le donne au dépéceur qui le coupe en morceaux sur une table qu’on nomme dépéçoir.
Le dépéçoir est une forte table dont le dessus est rectangulaire, ou carre long; elle est entourée de liteaux do seize centimètres ( six pouces ) de large , excepté un espace de trente-deux centimètres ( un pied ) sur le devant pour la facilité du travail. Dans cette espace est fixée une grande lame tranchante disposée comme un couteau de boulanger , semblable à celui que nous avons décrit (page 18). Cet ouvrier porte sur le dépéçoir le suif eu gros pains , ou en grosses mottes, tel qu’on le tire des futailles, il le coupe en petits morceaux afin qu’il s’arrange mieux dans la chaudière , et soit plus facilement fondu. Ceci est très important ; car le suif ne fond que par les surfaces , et si les morceaux étaient gros ils ne fondraient que lentement , et le fluide prendrait une couleur plus ou moins brunâtre , ce
3 u’il faut surtout éviter , la hlauclicur du suif formant une es qualités essentielles aux bonnes chandelles. Par conséquent plus les morceaux sont petits , moins on est exposé à brûler le suif.
Au fur et à mesure que les morceaux sont coupés r te dépéceur les fait tomber dans une manne on une corbeilleplacée sous la tuble au niveau du bord. Cette corbeille pleine , on l’apporte auprès de la chaudière qu’on nomme poêle au suif ou à chandelles.
Beaucoup de Chandeliers , et surtout ceux dont la fabrique n’est pas considérable , placent tout bonnement leur chaudière sur nu trépied et font feu dessous. C’est une mauvaise manière d’opérer, la fumée qui s’élève pendant la combustion vient noircir le suif; les cendres légères emportées par le courant d'air viennent se déposer sur le suif •t la salissent; enfin le feu peut sa communiquer au suif ai
causer un incendie. On ne saurait avoir trop de propreté et trop de précautions dans des manipulations de cette nature.
Les bons Chandeliers ont une chaudière en cuivre , montée sur un fourneau en briques. Cette chaudière, de la forme de celle que nous avons décrite (page 10} pour la fonte des suifs en branches , a un large rebord incliné du dehors au dedans pour faire retomber dans la chaudière le suif qui
Î endant les manipulations pourrait tomber sur les bords. ,e fourneau est construit contre un mur derrière lequel on puisse passer , et c’est dans cette pièce adjacente qu’est placée la porte du fourneau par laquelle on introduit le combustible. Par ce moyen on n’a jamais de fumée dans l’atelier , point de fuliginosités, point de dangers pour l’in-, cendie , et les ouvriers manipulent sans être fatigués par la chaleur que donne la porte du fourneau.
Vers le fond de la chaudière et à une hauteur de deux à trois pouces ( six à huit centimètres ), c’est-à-dire au-dessus des saletés présumables , est placé un tuyau par lequel on puisse sans danger faire couler le suif épuré. Ce tuyau est fermé par un robinet, ou mieux par un bouchon.
Ou place dans la chaudière le suif coupé eu petits morceaux ; on y verse en même temps une certaine quantité d’eau de source ou de rivière bien limpide qu’on nomme filet , et l’on allume ensuite le feu. Les Chandeliers varient beaucoup sur la quantité d’eau qu’ils ajoutent -, les uns n’en mettent qu’un quart de litre, d’autres y en ajoutent jusqu’à un litre lorsqu’ils destinent le suif à des chandelles moulées. Nous nous sommes fait les deux questions suivantes : Celte eau est-elle nécessaire , 4° pour empêcher le suif de brûler par son contact immédiat avec le fond de la chaudière qui est directement exposé au feu, et par conséquent de le brunir? c'est ce que l’on doit surtout éviter-, 2° Est-elle nécessaire pour servir à l’épuration, aussi complète qu’il est possible par ce moyen , aes suifs pendant leur fusion ? Il paraît que les substances étrangères et qui se. trouvent suspendues dans le suif , par le peu de soin que l’on a apporté lors de leur première fonte , sc précipitent en vertu de leur gravité, et resteraient au fond de la chaudière mêlées avec du suif, ce qui en ferait perdre une ass'v
gjrande quantité , au lieu que ces saletés se précipitent au ; fond de l’eau, et le suif en est -d’autant plus pur.
La première question n'est pas diflicde à résoudre ; on remédie aujourd’hui à ce grave inconvénient en fondant les suifs à la vapeur. Voici la manière d’opérer : on prend une chaudière en cuivre A ( Fig. 9 ) à larges bords inclinés du dehors au dedans, pour les raisons que nous avons indiquées plus haut ; on l’enferme dans une seconde chaudière en tôle B, bien ajustée , et d’un diamètre de huit à dix centimètres ( trois à quatre pouces ) plus grande que la . première , et de huit centimètres ( trois pouces ) plus profonde. Le fond de cette chaudière est concave en dehors ; ces deux chaudières sont hermétiquement ajustées dans leur
J iartie supérieure. Un trépied I, qui s’appuie sur le fond de- a chaudière de tôle , sert à supporter le poids de la chaudière intérieure. A un point le plus commode du fond de la . chaudière de tôle est placé un tuyau D, qui traverse la bâtisse qui la supporte , et est armé à sa sortie d’un robinet D, _ pour évacuer l’eau condensée. Cette chaudière porte vers sa partie supérieure un tuyau E, dont on verra l'utilité. La chaudière intérieure porte deux tuyaux armés chacun d’un robinet. Le tuyau E, à environ cinq centimètres ( deux pouces) du fond, sert à faire soutirer le suif au-dessus des crasses y le tuyau F, qui est au niveau du lond, sert à faire sortir toute l’eau sur laquelle on fond le suif , eu entraînant ayee elle loa crasses. ...
A côté de la double chaudière que nous venons de décrire , et sur la même bâtisse , est construit un fourneau qui contient une chaudière à vapeur K, placée sur un foyer N. Cette chaudière , dont l’ouverture est en L, a un tuyau M-qui s’ajuste avec lé tuyau H, et qui porte la vapeur dans, la chaudière de tôle. Sur le bord supérieur de ces chaudières est placé une soupape de sûreté G, à levier , dont on règle la pression à l’aide du poids curseur a. Une autre soupape semblable est placée sur le couvercle L de la chaudière à vapeur K. On voit en O le cendrier dè la .chaudière à vapeur. L’orifice du fourneau est placé dè l’autre côté du mur , par les raisons que nous avons déjà déduites.
La i?ig. 9 bis représente sur une plus grande échelle les soupapes de sûreté. La soupape b porte une tige fixée au
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levier du troisième genre d,f t . par une fourchette qui l'embrasse et par une goupillé. Le point fixe du levier est en d sur une tige a, d, placée à dèmcurc sur le bord incliné de la chaudière ; et sur le couvercle de la chaudière ù vapeur , le pçids curseur c, sert à donner à la soupape une pression plus ou moins forte , à volonté.
La seconde question présentait des difficultés d’une autre nature : N’y a-t-il aucun inconvénient à fondre le suif sur une quantité considérable d’eau , ou bien n’en doit-on mettre qu’une petite quantité ? Des auteurs , qui ont écrit sur cette matière avant nous , ont prétendu qu’il fallait employer une petite quantité d’eau , et par les raisons sui vantes : « L’eau sur laquelle on a fondu du suif éprouve « divers changemens ; elle devient trouble , elle contracte « un goût etranger , qui prouve que certaines particules « du suif se mêlent avec elle, et il est très probable que « ce sont celles qui donnent de la fermeté au suif. Par « conséquent , il serait â craindre qu’un suif mêlé de beau- « coup d’eau , ne devînt trop mou : à peu près comme le « suif des tripes, qui n’est si mollasse que parce qu’il a « été fondu avec beaucoup d’eau. »
Ce n’est pas dans le siècle où nous vivons que l’on peut î’en tenir à des probabilités pour baser sur elles les fondemens d’une théorie qui paraît contraire à la vérité. Les expériences seules peuvent fixer l’opinion à cet égard.
J’ai tenu en fusion , pendant quarante-huit heures , ù la chaleur de l’eau bouillante , du suif de mouton, sans l’agiter, ce qui est important; au bout de ce temps j'ai laissé refroidir , le pain de suif pesait un kilogramme , il n’a pas diminué d’un gramme; l'eau sur laquelle il reposait était de deux litres , elle s’est un peu troublée, avait contracté un goût de graisse ,, elle contenait au fond des substances étrangères du poids d’un demi-gramme; l’eau que j’ai analysée contenait environ un quart de gramme d’oléine; le pain de suif était très-pur.
J’ai répété la même expérience sur un kilogramme de la même graisse et deux litres d’eau ; mais lorsque la graisse a été fondue je l’ai retirée du feu et je l’ai battue fortement avec l’eau, jusqu’à ce que le tout ait été entièrement froid. La graisse a absorbé environ un-litre d’eau , elle était très-
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molle, mais d’un blanc éclatant. Je l’ai placée sur un panier brouillard dans un tamis pour la laisser égoutter. Au liout de vingt-quatre heures j’ai pesé cette graisse , son poids a été de mille nuit cent cinquante-deux grammes , par conséquent la graisse avait absorbé huit cent cinquante-deux grammes d’eau; elle a été fondue sur deux litres d’eau nouvelle et tenue en fusion pendant quarante-huit heures. On a agité avec un bâton , pendant la première heure , afin de faire détacher les saletés.
J’ai laissé refroidir lé tout pendant vingt-quatre heures ; j’ai ensuite retiré le pain de suif , et son poids s’est trouvé de un kilogramme, moins un gramme. Il est donc évident que la graisse qui avait absorbé une si grande quantité d’eau avec laquelle elle avait été battue , avait déposé cette eau pendant sa longue fusion, et que pas un atome d’eau n’était reste en combinaison avec elle. J’ai donc été autorisé à conclure de ces expériences, qu’on peut ajouter autant d’eau qu’on le jugera convenable , sans craindre qu’elle puisse être nuisible à la fabrication des chandelles , pourvu qu’on ait soin de soutirer toute la graisse avant d'arriver jusqu’à l’eau sur laquelle elle repose.
J’ai examiné et analysé l’eau , elle contenait une petite quantité d’oléine que j’ai retirée, et dont la séparation d’avec le suif, par l'intermède de l’eau, a rendu ce suif plu& solide.
Je conclus de ces expériences qu’on doit mettre au fond de la chaudière A ( Fig. 0 ), la hauteur de vingt-sept millimètres ( un pouce) d’eau, afin que tout le fond en soit bien recouvert; ou aura soin que le tuyau E prenne naissance à six à sept millimètres plus haut , et alors il n’y aura plus à craindre qu’il sorte la moindre goutte d’eau par le robinet E : et si l’on a la précaution dè n’ouvrir ce robinet qu’après six heures de re|)os, en entretenant toujours la fluidité par la vapeur de lcau bouillante, le suif sera très-pur , toutes les saletés se seront déposées au fond de l’eau inférieure.
Avant de remettre du suif en fonte , il faut bien faire évacuer toute l’eau , et bien laver la chaudière en ouvrant le robinet F; mais afin de perdre le moins de suif possible , à l’aide d’un entonnoir dont le bec estassezlong pourattein-
dre le fond de la chaudière , et taillée en bec de flûte à son extrémité, on l’introduit sous la couche de suifliquide qui reste après qu’on a fait sortir tout le suif qu’on a pu par le robinet E, on introduit un litre d’eau troide ou mieux chaude, si l’on en a à sa disposition. Cette eau fait élever la couche de suif qu’on a soin de tenir encore en fusion , et au bout d’une heure , lorsque tout est bien reposé , on ouvre le robinet E, on reçoit la liqueur mélangée de suif et d’eau, on laisse refroidir, le suif se solidifie à la surface , et on le mêle à une seconde fonte pour opérer comme nous l’avons dit. Cela fait on ouvre le robinet F , et l’on peut jeter tout ce qui en sort , qui ne contient que de l’eau et des saletés; l’oléine qui s’y trouve ne vaut pas la peinedetre extraite.
Pendant que le suif se fond , on remue de temps en temps avec un bâton et on l’écume assez souvent , afin d'enlever les saletés qui s’élèvent à la surface, et qui sont plus légères que le suif; les autres se déposent au fond.
11 faut avoir l’attention de ne jamais verser de l’eau froide sur le suif lorsqu’il est fondu, et surtout lorsqu'il est trèschaud , on le ferait monter considérablement, et il courrait le risque de se renverser. Le suif ne doit jamais bouillir, la chaleur ne doit pas s’élever au-dessus du terme de l’eau bouillante , c’est une sottise qued’eu élever beaucoup plus la température ; ce degré de chaleur est plus que suffisant pour donner la fluidité convenable pour toutes les opérations nécessaires au Chandelier ; un trop grand excès de chaleur ne peut tendre qu’à colorer le suit en brun.
Lorsque le suif est fondu et qu’il est resté assez longtemps eu digestion pour donner le temps à toutes les parties hétérogènes de se précipiter, on le transvase très-chaud dans la caque ou tinette, au traveis d’un tamis de crin fort serré. La caque est un vase de bois cerclé en fer , de la forme et de la hauteur d’une futaille sciée en deux ; elle est élevée sur un escabeau placé à côté du fourneau. Cet escabeau est assez haut pour qu’on puisse introduire à l’aise sous le robinet placé au bas de la caque ou tinette, un vase pour recevoir le suif prêt à travailler, et le transporter auprès des ouvriers.
Les Chandeliers «e sont pas dans l’usage de prendre tant
de précautions pour les chandelles plongées , aussi sont-elles toujours bien mal-propres.
Passons maintenant aux différons modes de fabriquer le9 chandelles.
§ II: Des chandelles plongées ou à la baguette.
Les chandelles à la baguette sont les plus communes que font les ouvriers; on les appelle à la baguette parce qu’après avoir distribué un certain nombre de mèches à distances égales le long d’une baguette de bois , on les couvre de plusieurs couches successives de suif, en les plongeant dans un baquet de suif fondu.
Le baquet dont on se sert pour plonger les chandelles se nomme abîme. C’est une auge ( Fig. iO ) en bois d& noyer , solidement assemblée , aliu de ne laisser échapper aucune goutte de suif. Sa forme est prismatique à quatre faces inégales. Les deux grands côtés a sont inclinés l’un vers l’autre dans le bas , et assemblés dans une planche de huit centimètres ( trois pouces ) de large. Ces deux grands côtés sont rectangulaires , ils ont soixante-cinq centimètres ( deux pieds ) de haut , sur quatre-vingt-dix-sept centimètres de long ; on les nomme les joues. Elles sont éloignées
f >ar le haut de trente-deux centimètres ( dix pouces ), ot de mit centimètres (trois pouces ) par le bas. Les deux petits côtés 5, qui assemblent les joues , ont une forme trapézoïde. des mêmes dimensions que nous venons de donner ; ces deux planches trapézoïdes se nomment les tètes du moule ; elles sont verticalement placées. Une poignée en bois, fixée à. chacune de ces têtes , sert à transporter le moule à plonger ou l’abîme d’un lieu à un autre. Cette auge est fixée, sur un patin de bois qu’on nomme pied ou sabot du moule. • Le bord de ce patin est en plan incliné afin que le suif qui tombe dessus puisse couler facilement dans l’auge de la tablette qui est placée dessous. Un couvercle se pose sur le moule à plonger, lorsqu’on ne travaille pas, afin d’empêcher les ordures et la poussière de tomber dans le suif fondu.
Le Chandelier commence par remplir le moule à plonger avec du suif chaud , il y plonge d’abord les mèches , en suivant les manipulations que nous allons indiquer. Il prend dix à douze baguettes chargées de mèches, comme nous
l’avons dit; il les plonge toutes à la fois dans le suif, afin de les bien imbiber. L’on sent qu’il est nécessaire que le suif soit un peu chaud , pour que Fimbibition soit plus complète. Cette iinbibilion n’est pas la seule raison qui exige que le suif soit chaud pour la première plongée. La mèche sèche pénètre plus aisément dans le suif bien chaud , bien fluide , et parconséquent plus coulant. La mèche s’y dresse parfaitement, ce qui est le contraire lorsque le suif est plus épais.; la mèche qui est flasque en y entrant , éprouve de la résistance , elle se replie sur elle-même ,* se recourbe , et reste dans cette position , ce qui présente des chandelles défectueuses. 11 dépose ce paquet de baguettes sur le bord du moule , et il les prend ensuite l’une après l’autre pour les examiner. Il dispose les mèches sur la broche , à égale distance , dans le cas où elles se seraient dérangées , et il les porte à l'égouttoir qui est à côté de lui, et qu’on voit (Fig.
Cet égouttoir est un assemblage de menuiserie formé de quatre pieds verticaux, et de traverses horizontales qui le rendent solide, il pose les baguettes sur les traverses a, 6, c, et le suif qui n’cst pas figé tombe dans l’auge d , qui est au-dessous.
Pendant que l’ouvrier arrange les mèches sur ‘la baguette au-dessus du motile ,1e suif a le temps de se figer , de sorte qu’il en coule peu dansi’auge de l’égouttoir. IFhumecte de la même manière toutes les mèches qu’il a apprêtées pour mettre à profit tout le temps que le suif se refroidit jusqu’au moment où il est arrivé au point de refroidissement nécessaire pour plonger les chandelles. "Si le siiif était trop chaud, la couche qui s’attacherait serait trop mince, et la chandelle serait mauvaise , elle serait tavelée , comme disent les ouvriers , c’est-à-dire tachée. Si le suif n’était pas assez chaud , il s’attacherait au contraire en grumeaux , la chandelle serait toute raboteuse et perdrait de sa blancheur par places. L’on connaît que le suif est parvenu au point de chaleur convenable , lorsqu’il commence à se figer au bord du moule, où il forme une pellicule dentée et trèsmince. Lorsque pendant l’opération le suif vient à se refroidir trop fortement, on y ajoute du suif chaud, et l’on presse le tout avec un bâton rond de 40 millimètres (18 lignes)
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<Io diamètre, et ;>4 centimètres (îlO pouces) de long. Par cette agitation qu'on renouvelle de temps en temps, on maintient le suif dans le moule au même degré de chaleur et de liquidité.
Ce bâton , qui porte le nom de mouvette ou mouvoir , sert aussi à nettoyer le fond et les angles de l 'abîme, et lorsqu’à son extrémité il s’attache du suif figé , chargé de saletés , l’on doit le gratter avec une truelle de cuivre et le déposer dans un vase à part, afin de le purifier dans une autre fonte. La même truelle sert à ramasser tout le suif qui se fige sur les bords, ou sur les joues de i'abime, sur les tables , etc.
Nous connaissons des Chandeliers qui disposent leur moule à plonger d’une manière à pouvoir placer au-dessous une cassolette pleine de braise , afin de tenir le suif dans un degré ile fluidité convenable. Nous n’ignorons pas que cet usage n’est pas généralement adopté ; nous ne le blâmons cependant pas pourvu qu’il soit employé avec modération , c’est-à-dire , qu’on ne donne pas au suif une trop grande fluidité, qui pourrait être préjudiciable à la fabrication pendant les diverses plonges quisuivent la première. Les ouvriers qui ne l’adoptent pas prétendent que c’est parce que le suif se clarifie mieux, laboulée tombantplus facilement au fond. Nous pensons précisément le contraire; la boulée se précipite d’autant plus vite que le suif est plus liquide. Ils pourraient au moins mettre la braise pendant le temps qu’ils suspendent leur travail.
Lorsque les mèches ont été toutes plongées avec les précautions que nous ayons indiquées et qu’elles sont bien refroidies , l’ouvrier prend les broches deux à deux et quelquefois trois à trois , afin de hâter son travail; soit qu’il les prenne deux à deux ou trois à trois, il les sépare toujours avec ses doigts de manière à ce qu’elles ne puissent pas glisser pour se rapprocher l’une de l’autre, il tourne Ja paume de la main en haut, il presse la première baguette sous le pouce , le restant appuie sur la paume de la main; il passe la seconde sous l'index , le restant appuie sous les trois doigts. S'il en prend trois, il passe la troisième sous l’index et le doigt du milieu, de sorte que l’index et le médius sont par-dessus; l'annulaire et le petit doigt sont par-dessous.
DES CllAXDELI.ES.
Cette disposition généralement adoptée est fatigante pour l’ouvrier. Nous avons conseillé à un fabricant d’employer un instrument que nous lui fîmes construire , dont il reconnut de suite la commodité, que tous les ouvriers ont adopté avec reconnaissance et qu’ils appellent main à plonger. En voici la description, que la Fig. 12 indique; elle est vue ici par un des bouts.
Un fort liteau a, b, en bon bois de sapin , de 76 centimètres (28 pouces) de long, puisque les baguettes en ont 81 (30 pouces), d’une largeur de S4 millimètres (2 pouces), lorsqu’on ne veut travailler que trois baguettes à la fois, et de 81 millimètres (5 pouces ) , lorsqu'on veut en travailler quatre; le liteau a 27 millimètres (1 pouce) d’épaisseur vers les deux bouts et au milieu. On cloue sur les bords deux crochets c, f en fer , et sur le milieu de la largeur on place un ou deux autres crochets d, e, à pointes , qu’on fixe fortement dans le bois , selon qu’on lui a donné deux ou trois pouces de large. Ces crochets se trouveut par ce moyen à un pouce de distance l’un de l’autre.
L’ouvrier engage chaque baguette par les bouts et par le milieu dans trois crochets, et il travaille avec facilité quatre baguettes à la fois; il les pose de même sur l’égouttoir sans
J r porter la main ; en appuyant seulement les baguettes par eurs bouts sur les liteaux de l’égouttoir, les crochets se dégagent d’eux-mêmes.
L’ouvrier secoue les baguettes pour séparer les mèches qui auraient pu s’attacher l’une à l'autre; il les enfonce verticalement dans le suif, et donne de petites secousses vives aux broches afin de séparer les mèches qui auraient pu se toucher, c’est ce qu’on appelle plonger. Cette opération est délicate , et demande de l’adresse et de l’habitude , car si deux mèches venaient à se coller l’une contre l’autre pendant que le suif se refroidit, on perdrait plus de temps que le travail ne vaudrait, pour leur faire prendre la direction convenable , et les chandelles auraient toujours une forme désagréable. Après cette plongée , l’ouvrier place les broches sur les étages inférieurs de l’égouttoir , afin que les gouttes de suif qui peuvent tomber dans le temps qu’il se lige ne tombent sur aucune autre chandelle plus avancée , ce qui
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les endommagerait , surtout si elles tombaient sur celles qui sont prêtes ù être terminées.
Après -cette première plongée, on donne successivement les autres, dès que la température du suif est descendue nu
E oint convenable , ainsi que nous l'avons expliqué plus haut.
a seconde plongée se nomme rctoumure, elle est plus facile à faire que la première , parce que les mèches ayant pris de la consistance , elles s’enfoncent mieux dans le suif. Lorsqu’on a plongé une fois , on soulève la broche et on sort les cnandelles entièrement hors du suif; on laisse écouler un moment, on les plonge de nouveau en entier. Le suiîse ramasse vers le fond et formerait là une grosseur désagréable, alors on enfonce à deux ou trois reprises la chandelle jusqu’au tiers ou au quart’de sa longueur, afin de faire fondre le suif excédant jusqu’à ce qu’elle soit à peu près cylindri-
3 ue.' Cette opération s’appelle ravaler ; elle exige du soin et e l’adresse. S’il arrivait que le suif ne fût pas assez chaud pour fondre ces masses qui se réunissent au bas des chandelles pendant qu’on ravale , il faudrait les promener dans l’nbime afin de rendre l’action du suif plus active sur celui des chandelles.
Il est impossible de fixer le nombre des plongées que l’on doit donner aux chandelles , cela dépend de la grosseur
Ï u’on veut leur faire prendre et de la température du suif.
'avant-dernière plongée se désigne par ces mots , mettre près, et la dernière, achever. L’habitude indique à l’ouvrier le moment où la chandelle est terminée; cependant de temps en temps il en pèse quelques-unes.
A la dernière plongée l’ouvrier collette, c’est-à-dire forme le collet de la chandelle. Pour cela il la plonge plus avant dans le suif, qui en s’attachant à la partie supérieure de la mèche qui n’avait pas trempé, y forme un petit cône et laisse apercevoir deux petites mèches qui donnent deux lumignons lorsqu’on les allume. 1
Nous ne répéterons pas ici qu’à chaque plongée l’ouvrier porte ses baguettes chargées de chandelles sur l’égouttoir; et qu’il les place sur les étages les plus élevés , au fur et à mesure qu’il approche plus de la fin de toutesses opérations.
On doit concevoir que lorsque foutes les plongées sont très mincès, la chandelle va en pointe par le bas, en dépas-
sant souvent de beaucoup la longueur de la mèche. Dans tous les cas, une chandelle doit être coupce net par le bout, cependant ce n’est pas avec un couteau qu’on leur donne cette forme. Une lame tranchante , quelque bien affdée qu’elle fût , ne couperait pas assez proprement ; on emploie un instrument qu’on nomme rognoir ou rogne-cul , dont voici la description :
Le rognoir ou rogne-cüL Dans la partie supérieure d’un fort pied de Jtable A, assemblé à tenons et mortaises, et dont la Figure 13, Planche I, indique suffisamment la forme , est ajustée une espèce de trémie sans fond B. Entre les jambes du pied de la table, et sur les traverses inférieures C, repose une plaque de tôle à bords relevés D ; on place un petit caisson carré E en tôle forte, dans lequel on met de la braise pendant le travail. La plaque de tôle D supporte , par quatre petites colonnes G , G , une platine de cuivre H , I , un
f >eu inclinée vers I. Cette platine a un bord relevé de six ignés (14 millimètres) tout autour, excepté du côté I où elle se termine par un goulot I, qui puisse verser dans la bassine K , le suif, sans crainte de le répandre au dehors.
La trémie B ne sert à autre chose qu’à garantir le corps de la chandelle de l’impression de la chaleur ; mais elle
} >onrraït réunir un autre avantage : ce serait de ne rogner es chandelles que d’une hauteur déterminée ,. ce qui serait facile en construisant la machine de manière qu elle pût s’enfoncer plus ou moins dans le pied , pour donner à volonté une distance de la partie supérieure à la surfc.ce de la.
? latine de cuivre H, I , relative à la différente longueur que on voudrait donner aux chandelles. Cela serait aisé en perçant sur les deux petits bouts étroits de la trémie des trous à différentes hauteurs, et deux trous dans chacune des traverses supérieures du pied. A l’aide de chevilles , on la placerait au point le plus convenable ; quelques expériences suffiraient pour cela.
L’ouvrier prendrait une ou plusieurs baguettes de chandelles , comme il le fait pour les plonger, et lorsque les baguettes reposeraient par leurs bouts sur les bords supé- rieurs de la trémie , il serait averti que son opération est . achevée.
C’est ici où se terminent ordinairement les opérations des
chandelles plongées ; il ne s’agit plus que de les enfiler dans des penne» ou ficelles pour en former des paquets ou des livrer pour le débit. Comme ces opérations sont les mêmes que pour les chandelles moulées, nous renvoyons le lecteur à la lin du Chapitre relatif aux chandelles moulées.
Je ne terminerai pas ce paragraphe , sans consigner ici un moyen que je conseillai à un habile Chandelier des départements méridionaux , et par lequel il donne aujourd’hui à ses chandelles plongées une apparence qui les rapproche beaucoup des chandelles moulées. J’avais observé , et tout le monde l’avait observé comme moi , que presque toutes les chandelles plongées présentent des inégalités souvent considérables dans leur longueur, et qu’il est extrêmement rare d’en trouver qui approchent de la forme cylindrique qui est la plus agréable. Après plusieurs essais j'y suis parvenu , et je dois avouer ici que lorsque je proposai à mon homme de passer les chandelles à la filière , il partit d’un grand éclat de rire •, mais lorsque je lui eus montré une filière , et que j’eus exécuté mon opération en sa présence , il changea de. ton , me remercia , et l’employa toujours depuis. Voici le procédé :
Dans une planche de buis, de 26 à 52 cent, (dix à douze
S ouces) de long, de o ceut. (deux pouces) de large et 19 à 0 mill. (quatre à cinq lignes) d’épaisseur, ce qui n’est pas difficile à trouver, je perce à un bout un trou bien rond, du diamètre d’une chandelle moulée des cinq , car je suppose que cette filière est pour les chandelles de cinq au demi kil., et j 'ai une filière semblable pour chaque grosseur de chandelles différentes. Je pratique ensuite sur la longueur de la petite planche huit à dix trous semblables, espacés entre eux d’environ 16 cent, (six lignes). La Fig. 14 montre cette filière. Ces trous varient entre eux de diamètre , le second a un demi mill. de pins que le premier, le troisième un demi mill. de plus que le second, et ainsi de suite jusqu’au dixième , qui a par conséquent environ quatre millimètres et demi de plus que le premier. Il est très difficile de penser qu’un bon chandelier ait mis une différence aussi grande en plongeant ces chandelles , la perte serait énorme s’il continuait longtemps d’après de semblables écarts.
Ces trous étant ainsi pratiqués , je les ébiselle avec soin , vu* une face , d’environ deux millimètres de diamètre , lais-
sant le trou presque tranchant sur l’autre face, et je polis bien ces bords. Voilà une filière faite, et j’en fais une semblable pour chaque grosseur de chandelle. Voici comment j’opère :
Lorsque les chandelles sont bien sèches , et par une température assez froide , je fixe ma filière, par son épaisseur, entre les jumelles d’une presse à deux vis , posée à plat sur une table , de manière que les trous soient au-dessus de la jumelle , et que la partie ébiselée soit de mon côté. Je présente le bout de la chandelle dans le trou le plus grand , la mèche en avant vers moi ; je l’accroche avec un crochet de fer, enfoncé dans un manche de bois; je la tire à moi par le crochet ; elle dépose sur les parois du trou des éminences de suif qui n’ont pas pu passer; de suite je la passe dans le trou suivant , et je continue jusqu’à ce que je sois parvenu au plus petit, où elle achève d’arriver à la grosseur voulue : elle est alors parfaitement cylindrique, et plus agréable à la vue qu’avant cette opération , qui est l’affaire d’un instant. Le Chandelier est bien payé du temps qu’il y emploie , par le suif qu’il en retire, et par la réputation qu’il se fait defabriquer de jolies chandelles. Cela n’augmente pas leur bonté , mais cela satisfait davantage l’œil de l’acheteur.
Il y a certains états , tels que celui du cordonnier, qui permettent aux ouvriers de travailler autour d’une table, et ils auraient besoin d’une chandelle ordinaire chacun. Four éviter cette dépense, on réunit deux et quelquefois trois rlmudelles après la troisième plongée; on les plonge ensemble ; elles sc sondent entre elles , et finissent par n’en former qu’une seule, qui a deux ou trois mèches , qu’on peut moucher toutes à la fois : ce moyen est économique dans beaucoup de circonstances.
§ III. Des Chandelles moulées.
Le nom de chandelles moulées indique assez qu’elles diffèrent des chaudellcs plongées que nous venons de décrire celles-ci ne prennent la grosseur qu’on veut leur donner, que par des couches successives de suif, qu’on applique les unes sur les autres , tandis que les chandelles moulées sont faites tout d’un coup, à l'aide d’un moule qu’on remplit de suif fondu , après qu’on a disposé convenablement la mèche au milieu du moule.
On concevra pins facilement la manière dont on s’y prend
f tour mouler les chandelles , après que nous aurons décrit es divers instruments dont on se sert.
Nous ne dirons rien de la chaudière à fondre le suif, elle est semblable à celle que nous avons décrite au § 1 er du Chap. III, pag. 45; elle est montée sur un fourneau en briques : à côté est placée la tinette (Fig. 15) ou caque de bois b, cerclée en 1er. Cette caque est placée sur un escabeau , assez élevé pour qu’on puisse loger au-dessous du robinet cia burette d(Fig. 46) , qu’on remplit de suiffondu, en la tenant à la main, au milieu du baquet f, destiné à recevoir les gouttes de suif qui se répandent. L’ouvrier est élevé sur un gradin , qui lui donne la facilité de puiser dans la chaudière avec le pot à suif II (Fig. 3) , pour le verser sur le tamis i. Ce tamis est une espèce de chaudron , dont le fond est percé de petits trous ; il y a deux anses , diamétralement opposées , dans lesquelles on passe un bâton qui , reposant sur le bord de la caque , tient le tamis suspendu.
La table à moules est formée d’un dessus en chêne a (Fig. 17) , de 67 à 81 millimètres (2 pouces et demi à 3
f iouces) d’épaisseur, et de 650 millimètres (2 pieds) de arge. Il est percé dans toute sa longueur de quatre rangs de trous , dans lesquels les moules , qui sont légèrement coniques, entrent aisément jusqu’au culot. Le dessus de ces tables n’est supporté que parles deux bouts, par deux forts madriers verticaux b ,*■ ajustés à tenons et à mortaises , tant dans le dessus que dans la semelle c , qui est un morceau de bois très épais, qui forme le socle de cette table. Le dessus de cette table doit être très fort , par rapport à son étendue, et par le poids considérable des moules qu’il a à supporter. Audessus des semelles, et entre les pieds de la table , sont placées des auges ou égouttoirs d, destinées à recevoir le suif qui tomberait par quelque accident quelconque de dessus les ' tables.
D’après ce que nous venons de dire sur la construction de ces tables, il est facile de concevoir qu’on doit en avoir pour chaque grosseur de chandelle que l’on fait , puisque la grosseur des moules est relative au nombre de enandelles que la livre contient.
La burette (Fig. 16) sert à verser le suif liquide dans
ies moules. On la remplit en la plaçant sous le robinet c de la caque (Fig. 15).
Les moules ( Fig. 18 , 19 , sont des tubes légèrement coniques. Ils sont en fer, ou C.. bronze , ou en plomb , ou en étain, ou en un alliage de ces deux derniers métaux , ou quelquefois , mais rarement , en fer-blanc : on en fait aussi en verre , et ce sont les meilleurs ; ils réunissent toutes Ips qualités désirables ; ils n'ont contre eux que la fragilité de la matière.
On sent bien qu'il faut être approvisionné d'un grand nombre de moules: 1° A cause de la variété de la grosseur et de la longueur des chandelles : on en jugera par le petit tableau qui va suivre; et l’on conçoit quai faut des moules différents pour chaque sorte de chandelles; 2° il faut une assez grande quantité de moules de la même espèce, surtout dans une fabrique assez considérable ; car on ne peut déplacer les moules , et en retirer les chandelles qu’après que le suif est parfaitement figé, et que le moule est entièrement froid , ce qui exige encore un temps assez long.
Tableau des longueurs des Chandelles et de leurs diamètres , selon leurs différentes qualités.
DIAMÈTRE AU BAS
Des 5 Des 6 Des 8 Des 10
millimètres.
millimètres.
millimètres.
Nous aurions pu étendre davantage ce tableau , si les dimensions qu’il renferme étaient invariables ; ce sont celles qui sont suivies par beaucoup de fabricants ; mais comme elles n’ont point de règles fixes , et que les manufacturiers sont les maîtres de les changer à leur gré , nous les avons données comme des à peu près, et seulement pour prouver que leur forme doit être très légèrement conique.
Chaque moule est formé de deux pièces, la tige et le ru-
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lot. La fig. 18 montre ces deux parties séparées. La tige a , a , est déprimée en b à sa partie inférieure, qui est destinée à mouler le collet de la chandelle. Le moule est perce en b d’un trou suffisant, pour faire passer juste la mèche. La tige a, a> est évasée à sa partie supérieure en c, pour icccvoir la douille w du culot d. Ce culot est une espèce d’entonnoir évasé , dans lequel on verse le suif. La fig. 19 montre ces deux pièces réunies. La fig. 20 montre ces deux pièces en coupe , afin qu’on puisse bien distinguer la position de la mèche , avant de remplir le moule de suif.
On remarquera deux choses essentielles dans le moule : 1° Nous avons fait observer qu’il a un diamètre plus grand vers le culot que vers le collet; cela est inaispcnsablc afin que le moule soit de dépouille, c’est-à-dire que la chandelle puisse sortir facilement lorsqu’elle est moulée et refroidie ; 2° dans la partie supérieure du culot , on remarque un petit crochet n, en fer, soudé sur le côté , et quelquefois soutenu par un petit triangle, en cuivre ou en fer o , soudé sur la paroi intérieure du culot, et qui soutient le crochet n , afin qu’il résiste mieux à la tension de la mèche. Ce crochet doit être placé parfaitement dans l’axe du moule, afin que la mèche se trouve également enveloppée de suif dans toute sa longueur.
Lorsque les moules sont tous placés sur la table, et qu’ils reposent bien sur l’évasement qui sert à recevoir le culot , il s’agit de placer les mèches. En décrivant la manière de les préparer, § 2, Clmp. II , page 55, nous avons indiqué le moyen en usage pour les faire toutes d’une longueur déterminée; elles sont aussi, pour une môme force de chandelle, de la même grosseur, puisqu’on se sert toujours de coton filé de même manière; mais ce que nous n’avons pas encore dit , c’est la manière dont on prépare les mèches pour les chandelles moulées.
Les mèches des chandelles plongées n’ont besoin que d’urr seul anneau ou ganse, pour les enfiler dans les baguette» qui doivent les supporter pendant la plonge; elles se tendent naturellement pendant le travail; les mèches des chandelles moulées ont au contraire besoin d’être fortement tendues dans le moule , afin qu’elles ne puissent pas se dérangef' pendant l’opctation. il faudrait pour cela que les mèches
pussent avoir un anneau ou boucle à chaque bout. Kn doublant le coton , comme nous l’avons indiqué , on a une de ces boucles; on est donc obligé d’en rapporter une autre à l’autre bout. Voici comment on opère :
Les Chandeliers achètent des tisserands les pennes, c’està-dire les bouts de fils qu’ils coupent au bout de leurs pièces de toile. Ces bouts de fils , qui ne sont guère propres qu’à eet usage , leur coûtent beaucoup moins que du fil en écheveaux , qu’ils seraient obligés de couper par petits morceaux. Ils prennent un de ces fils, ils nouent les deux bouts ensemble , et forment un grand anneau a ( fig . 21 ) ; ils replient ensuite le bout de cet anneau opposé au nœud, comme en le voit en c, et forment par là deux anses, d, d, dans lesquelles ils passent le bout de la mèche opposée à l’anse ou boucle du lumignon , ou du haut de la chandelle , et en serrant le nœud coulant , la mèche sc trouve terminée par une anse de fil , que la fig. 22 représente en f ; et ils ont, par ce moyen , pratiqué une anse postiche , qui leur sert à bien tendre la mèche dans le moule.
Nous n’ignorons pas que quelques Chandeliers ne rapportent pas l’anse de la même manière que nous venons de l’indiquer. Ils font servir l’anse naturelle de la mèche, par le doublement du coton , du côté du culot ; mais comme la mèche serait trop grosse pour être retenue par le petit crochet dans l’axe du moule, ils sont obligés d’ajouter toujours une anse postiche; ils n’économisent par conséquent ni temps ni matière , et ils ont le désagrément de ne pouvoir pas suspendre leurs chandelles , soit pour les faire sécher, soit pour les faire blanchir ; nous ne décrirons donc pas les
f irocédés quils emploient et qui sont défectueux : les meileurs fabricants se servent de ceux que nous venons de décrire.
Nous supposons donc que toutes les mèches ont été pré-
{ tarées comme nous venons de l’indiquer; voici comment ones fixe dans les moules. Une aiguille a, a, {fig. 25) , suffit pour cette opération. Cette aiguille , qui est en fil de fer fort, mais assez petit cependant pour passer librement avec son crochet b , aans le trou inférieur de la tige du moule , a, comme nous venons de le dire , un crochet b , pratiqué à l’un de ses bouts; l’autre extrémité est recourbée en anneau,.
dans lequel on peut passer librement L'index , pour opérer avec facilité.
Cette aiguille est de plusieurs pouces plus longue que la longueur entière du moule.
L’ouvrier plonge le petit crocliet de son aiguille dans l’in- . térieur du moule , et la fait sortir par le trou inférieur b ,
( fig . 48 * 19 r 20) ; il accroche l’anse de lil , et attire la mèche dans le moule, Jusqu’à ce que son ansc^ naturelle dé*borde de huit à dix lignes, et il accroche l’anneau ou anse de lil au petit crochet n , alors la mèche doit être suffisamment tendue, si le tout a été bien préparé.
Toutes les mèches ayant été ainsi fixées , il ne reste plus qu’à remplir les moules de suif fondu , ou , pour nous servir de l’expression des ouvriers, à jeter des chandelles. Pour * bien réussir, il faut qu’après avoir versé le suif sur le tamis, on lui ait donné le temps de se bien épurer dans la tinette, et qu’il ne soit ni trop chaud ni trop frokLquandion le jette dans les moules. Lorsqu’il est trop chaud, il échauffe trop le moule , le suif fait corps avec lui , et les chandelles ont beaucoup de peine à sort*.- du moule , ou bien. lorsqu’elles en sortent, elles sont tachées ou tavelées^ selon l’expression des ouvriers. Lorsque cela arrive, on plonge le moule par le culot , dans de l'eau chaude , et la chandelle se détache. On a soin , dans ce cas , de tenir la chandelle par l’anse de la mèche qui est au-dessus du lumignon , afin qu’elle ne se mouille pas. Si le suif est trop froid , les chandelles ne sont pas unies, et présentent une infinité de grumeaux. Le moment le plus convenable pour jeter, c’est lorsqu’on aperçoit que la surface du suif commence à se figer vers les bords qui touchent la tinette.
On se sert de la burette ( Fig. 16 ) pour jeter les chandelles ; on la remplit par lerobinetc de la caque (Fig. 15).
A l’aide de cette burette, on remplit aisément les moules ; car le trou du collet étant exactement fermé par la mèche, le suif ne peut pas sortir par là.
Chaque fois que la burette est vide, et avant de la remplir de nouveau , l’ouvrier, appuyant la main gauche sur le collet du moule , tire la mèche par en bas , pour la redresser avant que le suif ne soit figé , dans lo cas où elle serait dérangée.
Tous ks corps se dilatent par la chaleur ; on ne doit pas être surpris que le suif occupe moins d’espace au fur et à mesure qu’il se refroidit, et que par cette raison, le culot ne soit pas aussi plein qu’il l’était d’abord : on doit y ajouter du suif pour remplacer l’espace laissé vide.
On ne doit toucher aux moules pour sortir les chandelles,
3 ue lorsque le suif est entièrement refroidi , figé , et même urci dans le moule ; alors les chandelles sortent bien facilement en élevant le culot. Quelques Chandeliers les coupent au raz du tuyau du culot , et c’est le mieux. On n’a qu’à tordre , à ce point, la chandelle en la sortant du moule , elle se casse facilement à cet endroit , parce que c’est à peu près là qu’est la naissance de l’anse de fil. La Fig. 24 montre la disposition de la chandelle lorsqu’on la sort du moule.
§ IV. Des chandelles à mèches mobiles.
Il y a plusieurs années que M. William Bolts , d’Aldgate, en Angleterre , imagina une nouvelle fabrication de chandelles et de bougies , pour laquelle il fut patenté. Nous sommes parvenu à nous procurer de ces chandelles , nous les avons comparées avec nos meilleures chandelles françaises , et nous devons rendre à son inventeur la justice qu’il mérite. Ses chandelles présentent une plus belle lumière , elles durent davantage , n’ont jamais besoin d’être mouchées , et leur lumière est constamment plus égale. Comme ses procédés sont peu connus , et que nous avons sous les reux sa patente , qui est expirée, nous allons les décrire : ïls pourront être utiles à nos fobricans de chandelles ou de bougies , car son procédé est commun à ces deux genres d’industrie.
Cette sorte de fabrication exige des formes particulières pour les chandelles ou bougies. Les formes sont représentées dans les figures. Elles peuvent varier à volonté , mais celles que nous allons faire connaître sont les plus ordinaires.
La proraière et la plus simple ( flg. 25 ), est un cylindre solide , ou cône tronqué approchant beaucoup de la forme cylindrique. Ce corps doit être entièrement composé de la substance combustible*, la mèche qui doit y être adaptée
n’est introduite qu’à une époque postérieure , et lorsqu’on doit l'allumer.
Une autre forme donnée aux chandelles ( flg. 2G ), est uue pyramide tronquée , ù base hexagouale. Cette forme extérieure peut être employée indistinctement , quelle que soit la structure intérieure de la chandelle. Elle présente en outre l'avantage de remplir les caisses de chandelles qui ne laissent aucun intervalle entre elles, et qui, par conséquent, sont plus propres a soutenir les chocs et les autres inconvéniens du transport.
La troisième forme est un cylindre parfait ( flg. 27), voyez-en la coupe, ( flg. 28) perforé à travers l’axe; le diamètre de ce trou est réglé sur la grosseur de la mèche. Pour l’usage ordinaire , on doit préférer une ouverture cylindrique ; mais les chandelles elliptiques ( flg. 29 ) ont un grana avantage. Leur ouverture doit être un parallélipipèdea, b, pour recevoir une mèche très large et très mince, destinée à jeter une forte lame de lumière. On peut former ces sortes de chandelles par les moyens ordinaires ; mais qu’on emploie une mèche mobile ou permanente , on trouvera qu’elles éclairent autant que trois chandelles communes.
La quatrième forme , et la dernière que nous nous proposions de décrire, est celle que représente la flg. 50. Elle est composée de deux parties, un cylindre intérieur a, et un cylindre creux extérieur b, duquel l’ouverture c, a un diamètre plus grand de quatre millimètres que le cylindre intérieur. Ce dernier cylindre est entouré d’un anneau ou moulure autour de son fond, d’environ 25 millimètres de large , et assez épais pour remplir exactement l’ouverture a, et conserver ainsi une position concentrique , quand on l’y place comme en d ( flg. 51 ). Cette position concentrique n’existe cependant que polir la partie inférieure ; en effet , le long du reste du cylindre, l’interstice c doit être rempli par la mèche f , dont la forme annulaire produit une flamme mince , circulaire , dont 1 aliment est forme à la fois par les cylindres intérieur et extérieur. Le poids g, est suspendu à la mèche f. Cette chandelle ou bougie produit beaucoup plus de lumière , par cette disposition de mèche , que s’il était solide, et. placé comme à l’ordinaire, au centre de la chandelle.
Cette dernière forme a la propriété remarquable tic permettre l’accès d’un double courant d’air à la flamme circulaire ; en effet, si l’on forme le cylindre intérieur a ( fig . 30) avec une ouverture dans son axe, comme en h( fig. 51 ), et qu’on y facilite l’introduction de l’air à travers le chandelier, et par le fond de la chandelle ou bougie , on produira évidemment un courant d’air à chaque côté de la flamme , et on donnera à ces bougies toutes les propriétés de la lampe. d’Argand. On pourrait , si l’on voulait aller encore plus loin , par l’application d’une cheminée de verre autour des chandelles , donner plus de brillant et d’intensité à la lumière.
La figure 52 montre une forme a donner aux mèches , et qui est très avantageuse ; on peut l’employer soit en y accrochant un petit poids par-dessous , comme a ( fig. 28 ), dont la grosseur remplisse presque le trou cylindrique pratique au centre de la chandelle ou de la bougie, soit en employant un ressort à boudin placé dans le fond du chandelier dont nous parlerons plus nas, Chap. IV, de I’aiitdu cirier. Elle ressemble assez à un chapeau à haute ferme : la partie horizontale qui représente les bords, s’imbibe de la substance liquéfiée , la transmet à la partie qui forme proprement la mèche , et descend graduellement au fur et à mesure de la combustion.
La forme la plus ordinaire et la meilleure à donner à la mèche mobile , est représentée ( fig. 53 ). La longueur totale de cette mèche est de vingt-cinq à cent millimètres , suivant la longueur de la chandelle qui doit être consumée ; elle est imprégnée en haut de la substance dont on fait la chandelle , suffisamment pour faciliter la première ignition. On y suspend au-dessous un petit poids a ( fig. 28 ), suffisant pour faire descendre la mèche au fur et à mesure de la combustion. Cette mèche est retenue à frottement par son collet b ( fig. 53 ), dans le trou pratiqué dans l’axe de la chandelle ou de la bougie. Dans tous les cas , avec un peu d’attention , la mèche en combustion étant toujours alimentée par la matière liquéfiée , on n’aura jamais besoin de la moucher ; il suffira , après une longue combustion , d’enlever adroitement le peu de charbon qui pourrait se trouver sur le haut de la mèche.
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Ce nouveau Système de fabrication de chandelles perforées dans leur centre , est propre à amener des améliorations considérables dans la fabrication des chandelles ordinaires. On sent -qu'on peut introduire des mèches dans des chandelles creuses avec plus de facilité que dans des moules, et qu’on y fait entrer les mèches sèches ou imprégnées, d’une manière plus homogène et plus centrale que par les moyens ordinaires : et personne n’ignore que cette dernière disposition influe beaucoup sur la bonté des chandelles. La meilleure manière d’introduire les mèches , est de n’en imprégner que vingt-cinq millimètres environ de suif ou de cire afin a’en faciliter l’ignition : le reste doit être sec. La mèche aura plus de facilité à boire la matière liquéfiée qui surnage dans le bassin environnant , et qui , dans les chandelles ordinaires , ne pouvant pas être absorbée , à cause de la trop grande densité de la mèche , déjà imprégnée, déborde et coule.
Un autre défaut dans la fabrication ordinaire des mèches consiste dans la torsion de la mèche , qui l’empêche d’être pénétrée par le fluide. Dans celles (pie nous recommandons , les filamens sont placés longitudinalement; elles forment non seulement par chaque fil un tube capillaire , mais parle vide que chaque fil laisse entre eux, autant de tubes capillaires qui facilitent l’ascension de la matière liauéfiée vers le point en combustion , ainsi que l’accès de i air par le centre perforé ; ce qui augmente considérablement le brillant de la flamme. L’application de ces mèches, après la fabrication de la chandelle , offre deux autres avantages
1° La faculté de proportionner la mèche à la chandelle dans chaque operation , de sorte que dans la combustion de la chandelle il n’y ait de fondu que la quantité exacte de suif ou de cire nécessaire.
Ce point, qu’on peut regarder comme le plus essentiel dans la fabrication des cliandelles , peut être déterminé en tiès peu de minutes par des essais avec les mèches de différentes grosseurs , qu 'ou emploie sur des chandelles nouvellement fabriquées ; le résultat de ces essais s’appliquera •de suite à la fabrication en grand.
-2° La faculté d’imprégner ces mèches sèches, avant leur
introduction dans la chandelle, de certaines huiles et compositions chimiques qui fendront à- accroître lç brillant de la flamme , ou à répandre des odeurs aromatiques. *
Il y aune immense variété de moyens pour fabriquer des chandelles ou des bougies sur ce nouveau principe. On peut les faire dans les moules ordinaires. avec l’addition de l’appareil que nous allons décrire pour obtenir une perforation centrale. Il vaut mieux cependant les fabriquer en plusieurs tas de moules assemblés ( fig. 34 ) sans intervalle, et disposés de manière à perdre le moins de place possible. Ces moules sont ouverts à chaque bout ; quand on veut perforer les chandelles qu’on va mouler, on introduit un perçoir a (fig. 53), en fer, de la grosseur du trou , à un bout duquel on a placé un piston b, qui s’ajuste à vis au bas du perçoir. Ce piston n’est pas rond , sa forme est triangulaire comme on le voit à côté en c, qui en indique le plan , et remplit exactement le bout du moule; les trois entailles qu'on y aperçoit laissent la facilité au suif liquide de pénétrer dans le moule , comme on va le voir.
L!autrq bout du perçoir porte un régulateur d. d,. que l’on abaisse jusqu’à ce qu’il arrive à la hauteur du moule; par ce moyen.on assure au perçoir une position vraiment centrale.
On introduit les moules , préparés comme nous venons de l’indiquer , et assemblés comme l’indique la Figure 54, dans une caisse où ils puissent entrer juste , mais librement, dont les parois dépassent de vingt sept millimètres (un pouce) la hauteur des moules ; on y verse du suif au degré de chaleur convenable , ainsi que nous l’avons expliqué plus haut ( page 57), jusqu’ùce que les moules soient complètement submergés. Si l’on veut faire des chandelles d’une qualité ordinaire , on les laisse refroidir et on les tire au moyen du perçoir qu’on enlève en le prenant par le manche e, qui, dépasse la hauteur du moule. On laisse la masse de suif qui reste entre les moules et l’auge, afin de tenir les moules fermés pour une opération subséquente.
Si l’on désire soumettre la matière fluide à l’action d’une pression supérieure au moyen du vide , on glisse l’auge aussitôt qu'elle est remplie dans une caisse de fonte à. laquelle est adapté un apparoil pneumatique avec upc jauge?
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et soupfcpc de sûreté. On ferme cette caisse hermétiquement , on la vide pour extraire le fluide élustique qui peut se trouver contenu dans la substance fondue , et l’on rend ensuite l’air pour rétablir l’équilibre en employant le tube de condensation ; on peut forcer l'air d’y entrer , et condenser jusqu’à ce qu on obtienne uue pression aussi forte qu’on le désire. Sous cette pression on laisse refroidir la matière; clic acquiert alors un degré de solidité qui donne presque au suif la dureté et la qualité de la cire.
Il sera peut-être inutile de se servir du vide , la pression, en refroidissant l’air de la caisse , paraissant être l’objet le plus important , et le plus facile à exécuter. Nous pensons
S ue ceci est plutôt une chose de pure curiosité qu’un objet e fabrique en grand ; d’ailleurs si la pression est si utile , ne serait-il pas beaucoup plus simple d’employer celle d’une colonne d’eau , dont il sera très facile de construire un appareil à cet effet.
On peut employer des moules de toute espèce de matière: la manière la plus expéditive de fabriquer les chandelles , paraît être de les injecter avec une seringue à travers un tube , de la manière suivante :
Quand on a fondu le suif ou la cire, on les fait passer dans un vaisseau à double fond ( fig. 56 et 57 ), au fond duquel est fixée une pompe foulante à double corps A, A, A; à cette pompe est adapté un tube creux B ( fig 36 ) de la forme d un moule , dont il fait les fonctions. Ce tube-moule se visse au point b , pour faciliter le changement et le nettoyage ; sa forme est semblable à celle qu’on donne aux chandelles , et quand il s’agit de faire des chandelles perforées, il porte dans son axe une broche d’acier bien polie c, c, suivaut la grosseur du trou. Cette broche est fixée à b, et par la pièce circulaire ouverte d; elle est affermie au moyeu de traverses et de vis qui assurent sa position, centrale, sans gêner la circulation des substances fondues. Cette broche est prolongée de trente centimètres au-delà» de l’extrémité du tube-moule au point e.
Le degré de température de la matière en fusion pour cette opération doit être réglé par un thermomètre qu’on entretiendra entre le point de congélation et de fonte , au moyen d'une couche d’eau chaude placée dans le double
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Fond dont nous avons parlé. Les tubes qui sortent du fond sont également enveloppés de doubles fonds qui sont une continuation des précéaens, et qui communiquant avec lui sont remplis d’eau chaude à la même température.
Dans cette position , la matière fondue est chassée par les pistons de la pompe dans un tube qui forme un corps continuel de chandelles , traversant le tube-moule B sous la forme d’une chandelle perforée à l’extrémité de la broche c, prolongée dans une cuve d’eau C, dont la chaleur est maintenue à environ cinq degrés centigrades plus bas, ce qui produit un prompt refroidissement; la chanuelle se brise et tombe dans cette cuve. On contre-balance la résistance dè l’eau , et on maintient la rectitude des chandelles par un tuyau hémi-cylindrique , placé sous la broche alongée e, sur la largeur de la cuve , et qui reçoit et conduit le tube éjecté. Au fur et à mesure que cette longueur est celle d’une chandelle , un ouvrier coupe au point e, et enlève successivement pour faire place à la chandelle suivante , et ainsi de suite jusqu’à l'épuisement de la masse en fusion. Les tubeschandelles sont , après le refroidissement , coupés de la longueur requise pour être livrés au commerce : on y applique ensuite les mèches sèches ou imprégnées , permanentes ou mobiles dont nous avons parlé.
On fait mouvoir les pompes à l’aide du double levier g, g, pour injecter le suif dans le moule. On peut mettre deux ouvriers lorsque le cas le requiert.
Le fond intérieur est désigné par les lettres h , h. Le fond extérieur , par les lettres i, i.
Les corps de pompes k , k, k, sont percés de trous dans toute leur longueur, pour admettre l’inlroductiou des substances fondues; des pistons portant des soupapes 1,1, l , renversées , c’est-à-dire , s’ouvrant du haut en bas.
La boîte m, dans laquelle se réunissent les deux pompes, a deux soupapes.
On voit enlin en n ( fig. 37 ), le robinet de sûreté n, qu’on n’ouvre qu’au moment de l’injection.
Cette manipulation permet aussi de fabriquer un tuyau ou caisse extérieure en cire , qu’on peut remplir de suif à l’aide du même instrument que nous venons de décrire ; ce qui donnera aux chandelles l’apparence extérieure des bougie*..
§ V. De quelques améliorations propres à la fabrication
des. chandelles.
Pour ne rien laisser à désirer sur l’art qui nous occupe,, nous allons , dans ce paragraphe , réunir divers procédés
2 ui sont venus à notre connaissance , sans en garantir l’cfcacilé. Les Chandeliers , jaloux de perfectionner leur fabrication , pourront faire des essais qui heureusement ne sont pas dispendieux, et qui pourront les amener à des résultats avantageux , ou à des découvertes précieuses. Tentare non nocet , est un vieux adage qu’il est souvent utile , dans les arts industriels , de mettre en pratique. Combien de fois n’est-il pas arrivé qu’en faisant des essais , même infructueux pour le but que l’on avait en vue , on a été conduit à des découvertes remarquables auxquelles on ne se serait pas attendu. Manufacturiers industrieux » multipliez donc vos expériences , et surtout tenez note , dans un. registre destiné à, cela, de tous les essais que vous faites,, afin d’y recourir au besoin :,ccs notes vous serviront souvent à vous faire connaître des erreurs dans lesquelles vous seriez précédemment tombés , et que vous ne répéterez. pas, ou bien à poursuivre une expérience qui ne vous aurait pas d’abord réussi, et que par un second essai vous trouvez le moyen de rectifier.
On a proposé , pour blanchir le suif pendant la fonte» plusieurs recettes que nous avons répétées en petit , c’està-dire, sur une livre de suif à chaque expérience ; voici les résultats que nous avons obtenus.
1° En donnant le filet avec l’eau saturée do chaux , nous avons obtenu un suif très blanc , mais il avait acquis une très mauvaise odeur. Nous avons ajouté à cette eau saturée différentes proportions d’eau pure , afin d’en diminuer la force; la mauvaise odeur se manifestait d'autant moins que Teau de chaux saturée s’y trouvait en moindre quantité. L’eau de chaux doit donc être rejetée.
2° Quatre onces d'alun ( 122 grammes ) dissous à chaud dans un litre d’eau, est la proportion la plus convenable ipour donner le filet pendaut la fonte. Il en résulta le raftermiRsement du suif, et sa prompte clarification. Le procédé qui nous a le mieux réussi dans l’emploi de l'alun ,
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consiste à piler bien tin l’alun , à le passer au tamis de soie, et en saupoudrer le suif au moment où il commence à fondre, dans la proportion de 122 grammes par chaque litre d’eau qu’on emploie pour le fdet. On ne saupoudre pas l’alun dans une seule fois, mais en quatre fois, à une distance- d’un quart d’heure l’une de l'autre ; on le saupoudre en le faisant passer à travers le tamis. L'alun , en traversant le suif, entraîne les impuretés , et il va so dissoudre dans l’eau du tilet.
3° La crème de tartre , employée de la môme manière que l'alun , produit encore un meilleur effet. Ce sel doit être en poudre très fine ; on doit y mêler le quart de son poids de borax calciné , pilé , tamisé et mêlé exactement avec la crème de tartre , et jeté sur le suif, après un parfait mélange,. à l’aide du tamis. Le borax uni à la crème do tartre rend cette dernière soluble dans l’eau du filet lorsqu'elle y arrive , ce qui est important. Le suif qu’on retire, après cette préparation , est blanc et sec.
Pour obtenir des chandelles d’une meilleure qualité , an a proposé diveis moyens : 1° de faire fondre le suif sur un fieu de charbon , après y avoir ajouté un quart de son poids d'eau, et en. remuant toujours pour empêcher qu’il ne noircisse.
le suif se compose de parties égales de graisse de bœuf,, de mouton ou de chèvre. Pour les chandelles coulées, on prend plus de graisse de bœuf; et pour les chandelles moulées , plus de graisse de mouton et de chèvre. La graisse des rognons est la' meilleure; mais la vieille graisse fétide ne donne jamais de bonnes chandelles.
On prend donc 42 kilog. (vingt-quatre livres) de bon suif coupé en petits morceaux, et on les met dans une cuve d’eau bouillante; au fur et à mesure que l’eau s’évapore, on la remplace par d’autre, on passe toute la masse par un linge, après quoi on fait bouillir le suif pendant une demi-heure dans deux litres d'eau de fontaine, dans laquelle on a fait dissoudre 48 grammes d’alun , 64 grammes de potasse et 2 ü 6 $rammes de sel commun.
Lorsque le suif est fondu , on le passe à travers un linge apres qu’on y a ajouté la meme quantité d’eau ; plus sur quatre kilog. de suif, 16 grammes de salpêtre, autant de sel am-
moniac et 32 grain, d'alun, le tout en poudre. On fait bouillir ce mélange jusqu'à ce qu’il ne se forme plus de bulles, et que la surface demeure unie , ou qu'on aperçoive au milieu une place transparente de la largeur d’une pièce de 5 francs. On le laisse alors refroidir, on le sort en pain de la chaudière ; pour le débarrasser de la crasse qui s’est précipitée, on le fait fondre de nouveau, avec huit grammes de nitre purifié, et après l’avoir laissé un pou bouillir, on en enlève l’écume brune qui monte à la surface.
D’après ce dernier procédé , on assure que les chandelles durent deux heures de plus que les chandelles ordinaires.
2° On prescrit d’employer des mèches moitié fil de lin, ou de chanvre et moitié lit de coton, qu’on trempe dans un mélange d’alcool tenant du camphre en dissolution , et du suif.
Les chandelles fuites d’après Ces deux procédés réunis , ont l’avantage , assure-Uon, de ne pas couler et do durer le double des autres. Nous n’avons pas été à même d’en faire l’expérience.
On a introduit, depuis quelques années, à Munich, la fabrication des chandelles à mèches de bois. Ces chandelles donnent la même quantité de lumière qu’une bougie ; elles brûlent avec une flamme égale et constante; elles ne pétillent point et ne coulent jamais. Quoique les fabricants en fassent mystère, afin de conserver à leur ville cette branche de commerce , un professeur d’Heidelberg nous a communiqué le procédé qui , selon nous , est plus curieux qu’utile : nous allons le transcrire.
« La seule différence entre ces chandelles et les chandelles ordinaires consiste dans la mèche qui est en bois enveloppé d’un tissu de coton brut. Toute espèce de bois résineux peut servir à cet usage; mais on préfère le sapin rouge fraîchement abattu , parce que les huiles essentielles qu’il contient n’ont pas eu le temps de s’évaporer. On choisit les pousses d’une année , on en ôte l’écorce , on les gratte légèrement avec un couteau, pour faire disparaître les aspérités; on les laisse sérlieé ensuite. Il ne faut pas qu'elles soient plus grosses qu’une paille. Les paysans les apportent ainsi préparées à la ville.
rt Le fabricant lait carder le coton extrêmement mince; il le fait passer outre les rouleaux d’un laminoir qui l’apla^ tissent beaucoup; il roule la mèche sur ce coton, dont il l’enveloppe parfaitement, et la trempe dans la cire pour consolider le coton. Il place cette mèche dans le moule, de la même manière que les mèches de coton. Il faut avoir soin qu’il n’y ait aucune inégalité sur les tiges de bois, pas pins que dans le coton. »
Nous ne voyous pas de grands avantages à substituer le bois au coton; cette dernière substance n’est pas d’un grand prix , et la manipulation que les mèches de bois nécessitent doit égaler au moins le prix du coton , si elle ne le surpasse pas. Nous avons cru devoir faire connaître cette innovation, afin de ne rien laisser en arrière ; mais nous sommes bien éloigné de la proposer comme un perfectionnement.
§ VI. Du blanchissage des Chandelles.
Les chandelles, de quelque manière quelles soient fabriquées , soit à la plonge , soit an moule , sont toujours jaunes lorsqu’elles sont récemment faites; c’est en vieillissant qu’elles acquièrent de la blancheur. Jusqu’ici on n’est pas encore parvenu à donner au suif cette blancheur éclatante après laquelle on soupire , et qui a beaucoup occupé les fabricants et les chimistes. Nous allons faire connaître d’abord les manipulations qu’emploient les manufacturiers ; nous décrirons ensuite divers procédés qui ont été tentés.
Les Chandeliers font toujours en sorti! d'avoir dés jardins à côté de leur habitation; ils y exposent leurs chundelles au grand air, à la rosée et au serein , dans des endroits à l’abri du soleil. Pour cela ils ont dès hangards solidement quoique légèrement construits, sur lesquels ils étendent des toiles bituminées pour tenir lieu de couvertures. La blancheur que les chandelles acquièrent par ce moyen n’est que superficielle; la couche blanchie est très mince, et bientôt, si l’on a employé du suif jaune, la couche intérieure ne tarde pas k percer. On doit donc employer le suif le plus blanc qu’on peut se procurer, ou bien tâcher de le blanchir, avant ou pendant la fonte , par les moyens que nous avons indiqués , soit dans le Chapitre- l* r , soit dans le paragraphe précédent.
Lorsqu'on a employé , pour la fabrication des chandelles , du bon soif et bien blanc , en exposant à l'air les chandelles fabriquées , on leur donne un, degré de blancheur! éclatant qui en relève la qualité. Les chandelles nouvellement faites lie sont jamais fort blanches niais elle acquièrent de la blancheur en vieillissant. Celles qu'on n’emploie que quatre* six ou dix mois apres leur fabrication , sont plus blanches , plus sèches, et durent plus longtemps. Le seul inconvénient qui résulte en gardant les chandelles longtemps , est qu’elles sentent mauvais. Le meilleur moyen , surtout quand on n’est pas pressé de vendre , c’est de les renfermer dans des caisses garnies de papier gris, bien fermées, ou mieux encore de les envelopper en paquets de deux, de -quatre ou de cinq livres, dans du papier gris, et l’an conserve ces paquets bien ficelés dans des armoires qui ferment bien. La blan-cheur qu’elles acquièrent peu à peu, ainsi privées de la lumière, est plus durable que celle qu’on leur fait prendre à, l’air.
Quelques Chandeliers ont en l’idée de mettre en pratique, pour blanchir les suifs, le même procédé que- les eiriers emploient pour grcler. la-cire* en mettant les suifs en rubans et les étendant ensuite sur des toiles. Cette manière d’opérer blanchit très bien les suifs*, mais ils perdent de leur-
2 ualité et les chandelles coulent; ils ont été forcés de l’abanonner.
Il est étonnant que depuis que- la chimie a fait tant de progrès, personne «'ait encore réussi à-blanchir parfaitement les suifs, soit avant la fabrication des chandelles , soit lorsqu’elles sont entièrement confectionnées. Le gaz acide sulfureux est employé depuis longtemps avec succès au blanchiment des lames et des soies , ne serait-il pas propre au blanchiment des suifs? J’ai fait des essais qui m’ont donné quelque espérance de succès; mais la réussite n’a pas été assez complète pour que je puisse encore en publier le procédé.
. Depuis longtemps on avait essayé le chlorure de chaux liquide; cette substance blanchit parfaitement le suif et la cire , leur donne une blancheur parfaite , mais la-nature de ces corps est altérée-, ils acquièrent trop de cassant et perdent toute espèce de ductilité. J'ai répété l’expérience de
davidson , consignée dans un journal anglais ( Repertory of patent invent.), novembre 1826, page 25Ù; je n’ai pas réussi dans plusieurs essais, cependant je n'ai pas perdu l’espoir d’arriver ait but.
Je fis, il y a plusieurs années /quelques expériences, par l'emploi du chlore gazeux , qui m’ont parfaitement réussi ; je les communiquai à un Chandelier qui les mit en usage , et qui s’en sert depuis avec succès, mais il se garde bien de communiquer les moyens qu’il emploie. Comme ce procédé m’appartient , je vais le faire connaître.
On fait faire en menuiserie et en assemblage, une forte caisse en bois blanc , d’une hauteur et d’une grandeur convenables à l’importance de la fabrication. Des liteaux supportent, par leurs mèches, les chandelles qui sont accrochées à des chevilles de bois , de manière à ce qu’elles ne se touchent -pas. -On met plusieurs rangs de chandelles les uns audessus des autres. Toutes lcs jointures , toutes les lentes sont couvertes en dedans et en dehors par du papier soigneusement collé. Le couvercle ferme hermétiquement au moyen de fortes agrafes et de lisières collées sur les bords de la caisse. Sur un des côtés, et à la hauteur la plus convenable , est pratiqué un trou de 27 millimètres (un pouce) ou plus, auquel est luté -un tube de verre ou d-e porcelaine , qui communique à un appareil propre à dégager le chlore, lequel est placé au dehors de la caisse. Lorsqu’on a eu soin de pratiquer à cette caisse deux fenêtres opposées , de 216 à 270 mill. en carré, gamics d’une vitre de verre blanc bien mastiquée par dehors, on peut voir, sans ouvrir la caisse , lorsque l’opération est terminée. Souvent, en vingt-quatre heures, les chandelles ont acquis une blancheur éclatante. Il n’est jamais arrivé que l’opération ait exigé plus de trois jours .
Une caisse de forme cubique, ayant intérieurement deux mctres'dans chacune de ses dimensions, contient facilement plus de sept mille chandelles, qu’on peut blanchir par une seule opération. C’est une économie très importante pour une manufacture.
Pour ne rien laisser en arrière de ce qui est venu à notre connaissance sur la matière qui nous occupe , nous al- 4 oms faire connaître une nouvelle méthode de purifier J*
suif, extraite d’un journal anglais ) London Journ. o'f Ans, déc. 182G, page 225). Ce procédé appartient à N. H. Manicler.
On fait bouillir deux cents kilogr. de suif avec soixanteonze litres d’eau , dans un vase clos muni d’une soupape, pouvant résister à la pression d’environ sept kilogram. au pouce carré; le suif, maintenu à la même température pendant environ six heures , est retiré et coulé à 90° ( Fareinheit) , 30°, 22 centigrades environ , en couches qui n’excèdent pas quatorze mill. d’épaisseur, sur des draps serrés ou des feutres, tous de même grandeur. Quand le suif devient dur, on plie chaque feutre les coins en dessus ; on les empile et on les place sous un poids d’environ miile livres. Après une heure, on ajoute un poids de 500 kilogr., et après deux heures , un autre poids de 500 kilogr. ; c’est-à-dire • qu’on les soumet à l’action d’une presse dont on augmente Ja pression graduellement; et dans ce rapport, on laisse le tout à une température d’environ 27 à 28° centigrades , pendant au moins' quatre heures.
retire alors lés feutres, on sépare les pièces en enlevantes morceaux qui ont été illégalement pressés, on place les rognures dans le milieu des pains, et on les enferme dans les feutres ccmme auparavant, pour les soumettre à l’action d’une presse hydraulique dont on augmente successivement la force jusqu’à ce qu’on ait exprimé toute la matière huileuse du Suif.
Jusqu’ici l’on s’aperçoit que c’est exactement le procédé indiqué par M. Eraconnot , chimiste français, et que nous avons décrit (Chap. 1 er , § 5, page 50). Voilà comment les Anglais savent se parer des plumes du paon. Continuons à décrire le procédé de M. Manicler.
On enlève alors de leurs enveloppes les pains , qui sont devenus extrêmement cassants , on les brise et on les refond à la vapeur ; on y incorpore de la cire ou de l’huile de lin préparée dans le rapport d’environ 10 kilogr. pour cent de suif. Si l’on préfère l’huile d’olive, il faut l'avoir concentrée
{ >réalablement par l’ébullition et portée à la consistance de a térébenthine : la quantité à employer dépend de la nature du suif et.de celle de l'huile.
Pour préparer l’huile on la chauffe dans un vase ouvert ,
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on enflamme le çaz qui s’en dégage , et on laisse tout jusqu’à ce que l'huile soit réduite à un tiers de son volume ; on l’expose à l’action de l’air pendant un mois avant de s’en servir.
Les matières ayant été fondues à la vapeur sont soumises, pendant trois ou quatre jours , à l’action du chlore et agitées fréquemment pendant ce temps dans un vase muni d’un carreau de vitre , pour qu’on puisse voir dans l’intérieur.
On fait alors bouillir pendant six heures le suif dans l’eau pure avec environ un dixième de charbon animal nouvellement préparé , et l’on filtre à travers des feutres à 35° centigrades.
M. Manicler propose aussi de fondre le suif à lâ manière ordinaire , de mêler pour cela une partie d’huile de térébenthine avec six de suif , et d’exprimer directement.
On peut reprendre l’huile dont se sont imprégnés les feutres, en les tenant pendant quelque temps dans l’eau bouillante ; l’huile se sépare , vient à la surface , on la tire avec des cuillers *, elle peut servir à brûler, à faire du savon , ou à d’autres usages auxquels on emploie l’huile animale.
Nota. Nous engageons les Chandeliers à se tenir en garde contre ce procédé , que la théorie nous montre comme défectueux.
§ VII- Des moyens de reconnaître la bonne ou la mauvaise qualité des chandelles.
Peut-on reconnaître à la simple vue si les chandelles sont de bonne ou de mauvaise qualité ? c’est une question que l’on nous a souvent faite, il est important d’en consigner ici la réponse.
Il est impossible, à la simple vue, de juger avec certitude si une chandelle qu’on examiue est de bonne ou de mauvaise qualité , c’est-à-dire , si elle renferme toutes les qualités qu on doit désirer de voir réunies dans une banne chandelle. Cependant on peut, par quelques caractères extérieurs , présumer qu’elle approche plus ou moins de la perfection.
1° En examinant la mèche, si l’on aperçoit qoe le coton
est fin, égal , blanc et net, si les mèches ne sont ni trop grosses , ni trop petites , relativement à la chandelle , on peut juger que l’ouvrier a mis des soins dans cette partie.
2° En examinant la chandelle elle-même, on verra si elle a une forme agréable , si le corps de la chandelle est blanc d'un bout à l’autre , si le suif est sec et luisant. Il faut ensuite sentir la chandelle, elle doit conserver une légère odeur de suif, n’ètre pas grasse au toucher et avoir assez de consistance pour que , par la pression , les doigts ne fassent pas de cavités. Si l’odeur est forte, donne le goût de brûlé , ou quelque autre mauvaise odeur, les chandelles doivent être rejetées. Les chandelles plongées sont en général mal fabriquées -, il faut pour celles-ci avoir une sonde , comme pour le fromage , on en tire un petit cylindre jusqu’à la mèche , et si le suif n’est pas également blanc partout , il ne faut pas les prendre, elles sont falsifiées et de mauvaise qualité.
Lorsqu’une chandelle présente les bonnes qualités quo nous venons d’énumérer, elles annonçent les soins qu’on a mis à leur fabrication , et font présumer qu’elles ont été faites consciencieusement; mais ce n’est pas encore une preuve matérielle de leur bonté. On ne peut reconnaître véritablement leur qualité qu’à l’usé , et encore en le comparant à d’autres chandelles dont on a reconnu la bonté. Cette comparaison doit se faire en les allumant l’une et l’autre en même temps. Pour que l’expérience puisse être réputée exacte, il faut que les deux chandelles soient de même grosseur, de même longueur et de même poids, et que les mèches soient sensiblement égales. Il faut les faire brûler dans une même chambre, à côté l’une de l’autre, avoir soin que l’air ne soit pas agité : on divise la hauteur de chaque chandelle en parties égales , en centimètres, par exemple ; celle qui se consumera le plus lentement sera considérée comme étant fabriquée avec le meilleur suif.
Pour connaître quelle est celle qui donne la plus grande intensité de lumière, on place à 1 b ou à 22 centimètres (6 à 8 pouc*v) de distance ne la flamme , une planche percée de deux trous, longs de 52 centimètres sur 15 millimètres de large , en ayant soin que la flamme soit bien vis à vis le milieu de la largeur du trou. On dresse verticalement visà-vis les ouvertures de la planche, par derrière, et à la même
distance de la planche, deux bâtons ronds de 7 à 8 millimètres de diamètre. Ou reçoit la lumière sur deux cartons blancs dressés verticalement ; et on les éloigne des bâtons jusqu’à ce que l’ombre qu’ils projettent sur les cartons soit de même intensité. La chandelle qui produit l’ombre la plus éloignée du bâton est la meilleure , et dans le rapport du carré des distances. Voilà tous les renseignements qu’on peut donner pour répondre à la question proposée.
Nota. Le Vocabulaire do l'art du Chandelier est réuni à celui du Cirier t et se trouve à la tin du volume.
CHAPITRE UNIQUE
Beaucoup de procédés ont été publiés depuis la publication des premières éditions de ce Manuel , il y a 20 ans. Nous allons les faire connaître successivement et par ordre chronologique. Le lecteur intelligent et surtout le fabricant aura l’avantage de trouver ici réuni dans le même volume tout ce qui a été publié sur cette matière et qui est venu à notre connaissance. Nous divisons ce Chapitre en autant de paragraphes que nous avons de procédés à faire connaître. Nous donnons textuellement les notions
Î mbliées par chaque auteur, en indiquant à chaque article a source dans laquelle nous les avons puisées. Nous y ajouterons nos observations particulières lorsque le cas l’exigera.
§ I. FABRICATION DU SUIF ARTIFICIEL PROVENANT DE TOUTES LES SUBSTANCES ANIMALES, OU POUR LA TRANS- FORMATION DE CES SUBSTANCES EN GRAISSE ET l’eX- TRACTION DE CETTE GRAISSE.
Brevet de 5 ans , pris le 12 septembre 181-4 , par les iieurs Millien et Brouard , à Paris. Tome 8 , pag. 85 des Brevets expirés.
« On prend la partie maigre des animaux ; celte partie débarrassée des os , est coupée par morceaux , que l’on
(') Voyer ce que nous avons dit sur cet appendice à la préface page 28.
place dans des caisses de bois percées de trous, et qu'on expose à l'eau courante d'une rivière. On laisse ces caisses séjourner dans l’eau courante pendant trois ou quatre mois,, ayant soin de vérifier de temps en temps si la chair qu’elles contiennent n'est pas trop pressée , et si elle présente bien toutes ses surfaces à l’eau.
« On traite aussi de la même manière le sang coagulé de tous les animaux.
« Lorsque ces matières animales ont passé quelques jours dans l’eau et qu’elles sont bien lavées , on retire les : caisses de l’eau. On arrose les cliairs avec de l’eau saturée d’acide carbonique, et l'on replonge les caisses dans l’eau.
« Huit jours après, on les retire encore; on arrose les chairs avec de l’eau saturée de gaz hydrogène , qu’on introduit dans l’eau à l’aide d’une pompe foulante , ou de la machine de Nooth.
« On répète ces arrosemens tous les huit jours, en mettant alternativement le gaz acide carbonique et le gaz hydrogène.
« Pour une caisse qui contient huit cents livres de matières animales , huit pintes d’eau bien saturée de ces gaz suffisent pour chaque fois.
« Au bout de trois ou quatre mois , lorsqu’on voit que toutes les matières animales sont transformées en une substance blanche, ferme, écailleuse, qui ressemble à de la graisse , on retire les caisses de l’eau , on laisse sécher la matière , on en sépare les parties qui ne sont pas tout-à-fait converties en graisse , etl on fait fondre dans une chaudière munie d’un robinet, qu’on ouvre quand la matière est fondue , pour la laisser couler sur un cylindre de bois au quart plongé dans une cuve contenant de l’acide muriatique oxigéné ( chlore liquide ) : le sud s’étend en lames sur le cylindre et tombe à chaque révolution , dans le bain d’acide ; on le sort de là, pour le laver à grande eau , et on le refond pour le mettre en pains. »
Observation. Le procédé qu’on vient de lire est fondé sur la découverte que le savant Fourcovy avait faite depuis longues années de la transformation des substances animales en une matière graisseuse , lorsqu’elles sont enfoncées dans une terre suffisamment humide et avec toutes les eon-
ditions nécessaires pour opérer cette transformation. Il reconnut cette substance analogue au blanc de baleine , et il la nomma adipocire. Le tome îx du Système des connaissances chimiques de cet illustre auteur est rempli d’observations curieuses et très-importantes sur cette matière.
Thénard , sous le nom de gras des cadavres , désignation que Chevreul a substituée au mot adipocire , résume ainsi tout ce qu’on connaît sur cette substance.
« Lorsqu’on conserve , dit-il , les substances animales dans l’eau ou la terre humide , elles se décomposent peu à peu, et se transforment en un composé gras que l’on obtient pur en le fondant dans l’eau bouillante et le passant à travers un linge. Ce composé , regardé par Fourcovy comme un savon ammoniacal avec excès de graisse , a été soumis il y a quelque temps à un nouvel examen par M. Chevreul. Il l’a trouvé formé d’une petite quantité d’ammoniaque , de potasse et de chaux unies à beaucoup d'acide margariqne-et à très-peu d’acide oléique.
Traité de Chimie, 4 e édit.' r Tome IV. pag. 502, Thénard.
§ II. APPAREIL PROPRE A SEPARER LES MATIERES CRAS- SES DES MEMBRANES QUI LES RENFERMENT, PAR MM. R. MOLLET ET T. BRIDGMAN.
( Extrait du Technologiste (1) G° année p. 259 ).
Nous nous sommes proposé de séparer les matières grasses, que renferment les substances animales, des parties membraneuses qui les renferment ou les entourent, d’abord en les faisant passer à travers un appareil particulier, et ensuite en les soumettant au procédé qui va être décrit.
a, lig. 1 PI. VI, est le bâti de la machine, b, b une paire de cylindres armés de dents aigues sur toute leur surface convexe et se pénétrant l’un l’autre dans leur mouvement
(l) Le Tïchnolociste, ou Archives des Progrès tir V industrie française et étrangère, publié par uue aucièté tic savants et de praticiens, sous la directiou deM. Malepeyre. Ouvrage utile aux manufacturiers, aux fabricants, aux chefs d'ateliers, aux ingénieurs, aux mécaniciens, aux artistes, etc., etc., et a tontes les personnes qui s'occupent d'arts industriels. 11 e année. Prix : >8 fr. par an pour Paris, ai fr. pour la province, et ?4 fr. pour ('Etranger.
Chaque mois il paraît un cahier de 48' pages iu-S°, grand format, renfermant des figures en grande quantité, gravées sur bois et sur acier.
Ce recueil a commencé à paraître le îfr octobre i 83 y. Le prix des 10 années est de 18 fr. cbaeune.
de révolution ; e, c une paire semblable de cylindres engrenant aussi l’un dans l’autre , mais à denture plus large et séparée par des cannelures dites en U. Ces deux paires de cylindres sont chauffées par la vapeur, d est une trémie d alimentation pour les cylindres b, b; e une grande roue dentée fixée sur l’axe de l’un de ces cylindres b, et menée
Î »ar un pignon s, qu’on fait tourner avec la manivelle g. De 'autre côté de cet axe est une roue dentée qui engrène dans une autre roue semblable montée sur l’axe de l’autre cylindre et communiquant à celui-ci un mouvement simultané , h est un tablier sur lequel tombent les parties membraneuses et où elles sont conduites dans des réservoirs placés près de la machine pour les recevoir ; t, un vase dans lequel coulent les portions grasses des matières sur lesquelles on opère.
Si les parties membraneuses déchargées par le tablier h, ne sont pas complètement épuisées des matières grasses qu’ils renferment, on les passe une seconde fois à travers la machine ou par une paire de cylindres unis montés sur un bâtis particulier et chauffés également à la vapeur.
Les matières grasses qui se rassemblent dans le réservrir i, sont chauffées par des tuyaux de vapeur qu’on ne voit pas dans la figure jusqu’à ce qu’elles soient amenées à un état de liquéfaction tel que toutes les matières grossières ou à peu près qu’elles renferment se précipitent au fond. En cet état on décante la portion fluide , on passe à travers un tissu tel que flanelle , toile de coton ou ae lin , tissu de crin etc, et on filtre sur d, un lit de charbon animal ou végétal, le premier de préférence. Si après cette tiltration on aperçoit encore quelques traces de charbon on filtre une seconde fois à travers un tissu quelconque.
Au lieu de passer les matières grasses brutes entre des cylindres à pointes semblables à ceux ci-dessus décrits , on peut les introduire entre des plaques de métal chauffées aux quelles on imprime un mouvement de va et vient, mais les cylindres sont préférables comme plus convenables et d'une application plus générale.
§ III. MACHINE POUR HACHER LE SUIF, PROPRE A LA FABRICATION DE LA CHANDELLE, PARM. N. -J. SCHWOE- BEL, DE STRASBOURG.
Brevet d’invention, tome 50, page 299.
Cette machine hache le suif , fin , également et avec vitesse, en sorte qu’un homme peut hacher en une heure 125 k°, de suif brut , quant par les procédés ordinaires il n’en pourrait hacher que 50 k° : d un autre côté, par ce nouveau procédé , le suif est haché plus menu que par l’ancienne méthode et présente par cela même un bénéfice de 8 pour cent sur la fonte.
Explication des figures qui représentent cette machine.
Planche VI , figure 2 : élévation latérale de la machine dans son ensemble.
Figure 3, plan , ou vue à vol d’oiseau.
Figure 4, o, châssis de devant du bâtis que l’on voit particulièrement en face.
Figure 5, même châssis de face , garni de la scierie et des pièces qui lui donnent le mouvement.
Figure première et deuxième , 6, châssis de derrière du même bâtis pareil à celui de devant, c, traverse qui assemble les châssis a et b.
d, figure l ro , caisse en bois destinée à contenir le suif. Son fond est disposé comme le montre la figure 6 e , qui est le plan de ce fond. Les deux côtés de cc fond sont organisés intérieurement comme le montrent les figures 7 et 8, qui représentent l’intérieur de ces côtés. Ils ont chacun trois rainures : celledu milieu /‘sert au passagede la chaîne, et les autres reçoivent les extrémités de la pièce de bois g, figure 3 e , que la 9 e figure représente particulièrement en place; cette pièce porte deux Yerroux h, qui s’engagent dans la chaîne et servent à faire avancer le suif contre les couteaux en entraînant la pièce g dans le mouvement qu’ils reçoivent de la chaîne k, figure 7 e , dont un fragment se voit en place figure 10.
», figure 7 e et 8°, petites poulies en fonte et bois servant à porter la chaîne.
J, figure 7, pignon de 6 dents entrant dans la chaîne k, qui attire le suif sur les couteaux : il y a deux pignons semblables montés sur un même axe , que l’on voit en par-
ticulier figuro 11 e : ce même axe porte encore une roue dentée de 29 dents, ni, destinée à imprimer le mouvement à la chaîne ; elle engrène à cet effet, avec un pignon de '10 dents , n , ligures 2 e et 3 e . Ce pignon que l'on voit aussi figure 12 e , est monté sur un arbre hoiizontal o, qui porte à l’autre bout une grande roue dentée de soixante-cinq dents p, figures 2 e , 5 e et 12 e ; elle engrène avec 2 pignons q , r, figures 2 e et 3 e , de seize dents chacun-; le pignon q est monté à l'une dès extrémités de l’arbre horizontal s, figure 3 e que l’on voit en particulier , ligure Î5 C ; cet arbre porte en outre les deux manivelles t, et une roue dentée u, figure 2 e , 5 e , et 15° de28 dents qui engrène avec la chaîne pour imprimer le mouvement aux couteaux v, figure 3 e . Ces couteaux, que l’on voit aussi figures 4 e et 14 e , sont montés sur un petit axe x, qui porte en outre une roue d’angle y, de vingtdeux dents engrènant avec une semblable roue - de dixneuf dents, dont l’axe a’ porte io volant à quatre branches b' et la roue de vingt-huit dents c, figures 5 e et 14 e , qui se trouve sur une cliainc en communication avec la roue u établie sur Taxe des manivelles.
d\ figure 2 e , couvercle à charnière fermant la caisse d.
e, figure 4°, support des couteaux u; on le voit particulièrement de profil et en plan-, figure 13 e .
f, figure 4 e , ouverture pour le passage du suif.
</’, ligure 3 e , châssis en fer ou cadre renfermant des lame» de scie i\
K, figure 3 e , arbre horizontal portant d’un bout le pignon r, figures 2 e et 5 e , et vers le milieu de sa longueur , un excentrique T, représenté de face ligure 16 e .
m\ figure 3 e , pièce en fer représentée en particulier figure 17 e , son extrémité supérieure est fixée a l’extrémité inférieure du châssis g- des scies , et son extrémité inférieure porte un goujon n’ fig. 17 e , qui entre dans la gorge pratiquée sur 1 excentrique l\ fig. 3 e et 16 e ; c’cst ce qui fait monter et descendre alternativement le châssis des scies , lorsque l’arbre h’, dans son mouvement do rotation , fait tourner l’excentrique.
e, figure 3 e , arbre que l’on voit en particulier lig. 18 e ; il porte une branche p, qui fait ressort et qui sert au mouvement de l’excentrique.
Figure 19°, grille qui se pose derrière la scierie g', fig. 5 e , pour maintenir le suit qui tombe dans les lames de cette scierie.
q, figure 2 8 et 3 e , support de l’axe a’ , du volant et de la roue d’angle z.
r\ support de même forme que celui q' et portant Taxe de la roue d’angle y; un do* supports g’ et r se voit en particulier de face , fig. 20.
*\ figure 2 e , supports de l’arbre des manivelles ; ils sont au nombre de deux.
La figure 21 fait voir un de ces supports de face, et leur écartement s’aperçoit dans la figure 15 par les collets t, destinés à être reçus dans les coussinets de ces supports. Figure 22, vue de face de l’un des supports de l’arbre de la grande roue p, figure 2, 3, et 12, et de celui du mouvement de la chaîne.
u’, fig. 2, support de l’arbre h\ fig. 5, qui fait marcher la scierie ; en le voit en particulier , fig. 23; il y en a deux semblables.
De la marche de cette machine.
Le premier mouvement s’opère par l’action des manivelles î, il est transmis parle pignon q , à la grande rou cp, (jui , à l’aide d’un second engrenage , fait mouvoir l’arbre ligure 11, porteurde deux petites roues l, de six dents chacune, qui conduisent les grandes chaînes qui , dirigées par des poulies , vont de chaque côté , d’un bout de la caisse à l’autre , entraînant dans leur mouvement la pièce g, munie de verroux et qui fait avancer le suif vers la scierie.
Le second mouvement s’obtient encore au moyen des manivelles et de la grande roue p, qui lait mouvoir au moyen de la roue r, fig. 2 et 5 , l’arbre h, qui porte l’excentrique V; ce mouvement de rotation imprime , au châssis grde la scierie , le mouvement vertical de va et vient.
Enfin le troisième et dernier mouvement , qui est celui des couteaux t>, fig. 5, 4 et 15, qui hachent le suif à la sortie de la scierie , s’opère directement par l’action de la roue u, qui est transmise à la roue c\ figure 3 et 13, par une chaîne qui embrasse ces deux roues , et qui par son mouvement, fait tourner l’engrenage d’angle y z, cl par conséquent les couteaux v.
g IV. MACHINE A HACHEE LES SUIFS.
Brevet pris le 17 août 1840, par le sieur P. N. Haimselin ,
de Paris.
Planche VI, Fig . 24 et 25, quatre cylindres a, parfaitement alésés , sont boulonnés sur une plaque de fonte b, percée de quatre trous égaux en diamètre à ceux des cylindres.
Quatre grilles d, faites de lames à dents de scie espacées d’après la grosseur du hachage qu’on veut obtenir , sont posées dans des feuillures convenablement ménagées aux trous c de la plaque de fondation b.
Quatre vis e traversant chaque nn écrou f, et un piston g, qui monte et descend comme la vis.
Chaque piston g est armé de six plaques mobiles h; elles sont taillées du centre à la circonférence et attachées au centre de chaque piston par un axe commun sur lequel elles tournent.
Un arbre vertical t, sur lequel sont fixées deux roues j, j’’ est mis en mouvement par la commande /•.
Ces deux roues j, j’\ engrènent alternativement chacune des roues l, à qui les écrous f servent d’axes sur lesquels elles glissent de la manière indiquée plus bas.
Chaque vis sert d’axe à un pignon-manchon m, qui est commandé par une petite roue intermédiaire », qui fait tourner la roue j”.
Chacun des moyeux des roues l, est refouillé d’une gorge dans laquelle est logée une louve o, qu’un levier fait mouvoir.
A l’extrémité supérieure de chaque vis est son renflement en forme de bouton qui appuie sur une détente chaque fois que la vis est arrivée à la fin de sa- course.
Enfin l’arbre vertical i est prolongé par un autre arbre p, qui pose sur une crapaudine q. Le rouleau r y est fixé et tourne plus ou moins vite que l'arbre t, qu’il prolonge en retranchant ou en ajoutant aux mobiles s, t, qui le font tourner.
On se sert de cette machine de la manière suivante :
Après avoir empli de suif en branches les cylindres, on ■appuie sur le levier u ; il entraîne la louve o, et la roue I s’engrène , par ce mouvement , avec la roue j, l’écrou qui
sert d’axe à cette roue tourne avec elle , et la vis descend en poussant le piston sur le suif qu’il force à passer à travers les grilles d, d’où il est encore coupé par tranches plus ou moins épaisses par le couteau qui tourne sous ces grilles.
Le piston marchant à fin de course , l’extrémité de la vis appuie sur la détente qui retient la louve ; ce mouvement désengrèue la roue ou la poulie, de commande , et la roue l, n’étant plus retenue , tombe , par son propre poids, sur le pignon-manchon m, en entraînant la louve o.
Ce mouvement a réengréné la commande •, la vis remonte par la roue l, que le pignon m, qui tourne à rebours , commande à son tour.
Quand le piston a débouché le cylindre , il rencontre un levier que j'appelle main, qui le guide et l’empêche de tourner. Cette main , lorsque le piston est assez éloigné de l'entrée du cylindre pour qu’on puisse le charger avec facilité, désengrène la roue l du pignon-manchon m et la place entre les deux roues J,/’ : dans cet état, le piston ne bouge pas ; on emplit de nouveau le cylindre , on engrène avec le levier, comme il est dit plus haut , et le même effet à lieu.
§ V. PROCÉDÉS PROPRES A FONDRE LE SUIF EN BRAN- CHES, EN LE RENBANT PLUS PER, PLUS BLANC ET PLUS
FERME QUE PAR LES MOYENS ORDINAIRES, ET EN ÉVI- TANT l’odeur fétide de l’operation.
Brevet de 10 ans , pris, le S décembre 1821 , par le sieur Pugh (Samuel), à Rouen (Seine-Infé rieure) , Tome 22, pag. 253.
DESCRIPTION DES PROCÉDÉS
« On met dans une chaudière de plomb d’un seul morceau et sans soudure , cent-quinze à cent-vingt-cinq litres d’eau , à laquelle on ajoute huit kilogrammes d’acide sulfurique non concentré, de cinquante à cinquante-six degrés; on jette ensuite, dans la chaudière, cent kilogrammes de suif en branches , qu’on a coupé préalablement en bien petits morceaux pour présenter la plus grande surface possi- S)le à l’action de l’acide; en ce moment, on allume le feu et l’on fait bouillir le tout jusqu'à ce que le tissu cellulaire,
les vaisseaux lymphatiques , le mucilage gélatineux, le sang et la chair même qui se trouve attacliée à la graisse soient tlissous. Pendant cette opération, il faut souvent remuer le mélange avec une spatule de fer ou de bois parfaitement recouverte en plomb. Le suif étantbien fonduet dégagé des corps avec lesquels il se trouvait primitivement combiné et dans l'état de suif ordinaire , pour en perfectionner la qualité , il faudra y ajouter une quantité a’eau suffisante pour remplacer celle qui se trouve enlevée par l'évaporation : il faudra également continuer de faire bouillir le mélange en jetant dans la chaudière deux kilogrammes de nitrate de
f >otasse , par portions d’un demi-kilogramme à la fois , et 'on s’apercevra alors que le suif perdra de sa couleur.
« Pour connaître le degré de cuisson convenable, on laissera tomber doucpment quelques gouttes de ce suif fondu sur de l’eau froide , et après quelques minutes, en prenant ces petits échantillons et les pressant entre les doigts , on verra si le degré de fermeté du suif est au-dessus de celui ordinairement en usage. On fera remarquer ici que si la cuisson est portée trop loin , le suif deviendra extraordinairement ferme , mais aussi qu’il perdra de sa beauté en prenant une couleur jaune pâle. Rien de plus facile que de saisir le moment convenable pour que le suif soit bien plus beau et beaucoup plus ferme que celui que l’on trouve dans le commerce.
La quantité d’acide sulfurique nécessaire pour cette opération dépend :
4° De la quantité plus ou moins grande de tissu cellulaire, etc. , que le suif peut contenir;
2° De la décomposition du nitrate de potasse. 11 est à remarquer aussi qu’un excès d’acide sulfurique est plutôt nécessaire que nuisible, l’opération n’en étant que plus sûre et le produit plus abondant. Au lieu de nitrate quelconque , on peut employer de l’acide nitrique réduit par un égal volume d’eau. La quantité nécessaire sera visible par son effet. Deux , trois et quatre kilogrammes à trente degrés , seront les doses ordinaires pour dix kilogrammes de suif en branches .
« Lorsque le suif est au point convenable , il faut retirer le feu et le laisser reposer pendant quelques heures , c’est-
à-dire jusqu’àce que le mélange soit dans un état paisible et sans aucun mouvement', alors on retire le suif avec soin et on le met dans des vases disposés à cet effet , en suivant les usages déjà établis. Ge qui reste dans la chaudière doit être mis dans des baquets, pour que le suif qui vient sur leur surface puisse être enlevé avec facilité quand il est figé. 11 faut jeter la liqueur et les matières bourbeuses qui se trouvent dans les baquets en attendant le moment de les utiliser ; on trouvera le moyen d’employer ces matières, principalement comme angrais , puisque la matière animale est tenue en dissolution par les acides sulfurique et nitrique -, elles contiennent en outre , si l’on a employé le nitrate de potasse ai» lieu d’acide nitrique, une quantité de sulfate de potasse par la décomposition du nitrate employé.
« Il est plus naturel pour l’économie de l'opération , de se servir d’acide sulfurique non concentré , au lieu d’acide concentré; car les frais de concentration seraient en puro perte , par la raison que l’on est obligé , en se servant de cette dernière espèce , c’est-à-dire d’acide concentré , de le réduire par une forte quantité d’eau : d’ailleurs l’acide sulfurique non concentré contient une portion d’acide nitrique
3 ui , par la concentration de l’acide sulfurique , so trouve écomposc ,. l’oxigèoc faisant corps avec le soufre pendant que le gaz nitreux s’échappe. Il vaut encore mieux, toujours
Î >ar esprit d’économie , employer le nitrate de potasse que 'acide nitrique.
Remarques du breveté. Les proportions du nitrate de potasse ou de l’acide nitrique ne sont pas toujours de rigueur,, et souvent on parvient au point désiré avec des quantités moindres quelquefois; cependant, mais rarement, on est obliger d’en employer davantage pour blanchir le suif et le rendre plus pur.
« Les proportions ci-dessus indiquées ont été basées sur de nombreux essais. Il faut avoir soin de remplacer de temps à autre l’eau qui se trouve perdue par l’évaporation. » Observations. M. Pugli conseille d’employer l’acide sulfurique non concentré, l’économie le prescrit aux fabricants qui se trouvent auprès d’une manufacture d’acide sulfurique; mais pour ceux qui se trouvent éloignés de quelques lieues de ces fabriques , il y aurait prodigalité de faire apportée
chez eux l’acide non concenté ; les frais de transport de la grande quantité d’eau que cet acide contient dans son état de non concentration surpasseraient de beaucoup la différence de prix de cet acide au prix de l’acide concentré. En employant, loin des fabriques d’acide, l’acide sulfurique concentré , on peut remplacer l’acide nitrique dont il a été dépouillé par la concentration , par une petite quantité de nitrate de potasse.
L’auteur conseille, avec raison, de remplacer dans la chaudière, de temps en temps, l’eau qui se dissipe par l’évaporation. Voici le moyen qu’on met en pratique pour tenir le bain de la chaudière toujours à la même hauteur :
A côté de la grande chaudière et du côté du tuyau de la cheminée, on pratique un petit fourneau qui est continuellement échauffé par la chaleur qui s’échappe du grand. Dans ce fourneau est fixé un petit chaudron contenant une vingtaine de litres d’eau, dont le fond est au niveau de la surface supérieure du grand fourneau. Ce chaudron porte un tuyau sur le côté , et près de son fond , qui sort en dehors et porte là un robinet qui peut verser l’eau dans la grande chaudière. On conçoit que l’eau du chaudron est toujours chaude , qu’en ouvrant plus ou moins le robinet , on peut alimenter sans peine continuellement la chaudière , de manière à lui fournir la même quantité d’eau qu’elle en perd par l’évaporation. Pour être sûr de ne pas dépasser la quantité voulue , on se sert d’une règle en plomb , graduée comme un mètre , on la plonge d’abord dans le bain , avant d’allumer le feu , on voit à quelle hauteur le liquide s’élève, on en prend note pour ne pas l’oublier, et de temps en temps on examine, lorsqu’on a ouvert le robinet, s’il n’est ni trop ouvert, ni trop fermé , et l’on règle par là son ouverture. Par ce moyen on introduit toujours de l’eau chaude qui n’interrompt pas l’ébullition.
La fumée du grand fourneau , traversant le petit en se rendant dans le tuyau ascendant , fournit assez de chaleur pour que le petit chaudron soit toujours en ébullition. On alimente le chaudron si cela est nécessaire.
Le 12 septembre 1822 , le même breveté se fit délivrer un brevet de perfectionnement , pour l’application des procédés décrits dans le brevet précédent, du 5 décembre
1821 , aux suifs déjà fondus, et à certaines huiles pour le savon , en apportant quelques changements dans les substances employées et dans la manière d’opérer.
» Si l’on veut opérer sur des suifs déjà fondus , et qui se trouvent souvent dans le commerce , la décomposition du nitrate de potasse par l’acide sulfurique suivant le procédé qui précède, ne produira que peu d'clfet, parce que l’acide nitrique ne peut subir qu’une faible altération , sa décomposition ne pouvant s’opérer que par le peu de matière animale qui se trouve combiné avec la graisse par la fonte ordinaire ; cette combinaison est occasionée par la force trop considérable du calorique; mais si l’on ajoute quelques morceaux de viande bien découpée , ou une petite quantité de sucre, de cassonade ou d’esprit de vin, le suif deviendra bientôt azoté par la décomposition de l’acide nitrique : ainsi ,
{ >our rendre les corps gras plus fermes qu’ils ne sont dans eu** état naturel , il faut combiner avec eux l’azote dès sa naissance; dans son état de gaz, il n’y aura pas de combinaison. Les huiles susceptibles d’être azotées sont celles d’olives, de sperma-céti et de palme, et probablement quelques autres.
« Pour bien réussir, il faut toujours beaucoup d’eau , pour que l’acide nitrique ne soit pas décomposé par les corps gras , parce que sa combinaison avec l'oxigène de l’acide nitrique les brûle , les rend noirâtres et les éteint. Ainsi, il est de nécessité d’employer des corps (les suifs, les graisses et les huiles exceptés) qui décomposent l’acide nitrique par l’absorption de son oxigène, qui facilitera la combinaison de l’azote ou de son oxide avec la graisse sur laquelle on travaille. Ainsi , pour opérer sur les suifs déjà fondus , les graisses de toute espèce et certaines huiles , il faut suivre les procédés décrits dans mon brevet du S décembre 1821 , ( voyez ci-devant , page 89) , en ajoutant avec le nitrate de potasse , un , deux , trois ou quatre kilogrammes de chair bien découpée , ou d’un à deux kilogrammes de cassonade par cent kilogrammes de suif ou graisse. Les quantités nécessaires pour cette opération sont variables ; quelquefois elles excèdent celles que l’on vient de prescrire.
« Pour rendre le suif d’une blancheur parfaite , au lieu d’un nitrate quelconque, on emploiera un chlorate (celui*
de potasse oti de soude) sans cassonade, sans chair ou autre corps ; dans cette opération le chlorate est décomposé par l’acide sulfurique formant un sulfate de potasse ou die soude. L’acide chlorique est donc dégagé et le suif devient blanc sans avoir gagné de consistance. L’effet de l’acide chlorique ou plutôt du chlore sur les corps gras est bien connu; mais la méthode que j’emploie est entièrement nouvelle et le produit n’est aucunement détérioré. L’action du chlore en forme de gaz sur les corps gras les rend peu utiles pour l'éclairage, et la chandelle, d’abord belle à l’œil, coule et devient, en brûlant , d’un brun foncé; enfin , sa qualité est tellement altérée qu’on peut la dire gâtée.
« Par la méthode que l’on vient d’indiquer, le suif conserve toutes ses bonnes qualités, avec l’avantage d’être d’une extrême beauté. »
§ VI. POUR UNE NOUVELLE METHODE DE FONDRE LE SUIF DANS DES APPAREILS CLOS.
Brevet de 5 ans, pris le 24 avril 1825, par le sieur Appert , à Paris, Tome 15, page 505 des brevets expirés.
« Cette méthode consiste à fondre le suif dans des vases clos quelconques , en métal , en verre, en terre ou grès : les marmites connues sous le nom d 'autoclaves sont très propres à cet usage; on applique à ces marmites l’action du calorique élevée à une température qui dépend de la quantité des matières premières.
MANIÈRE D’OPÉRER
« On met dans le vase dont on fait usage, du suif en branches brut , sans être épluché , et de l’eau ; les proportions sont un tiers d’eau coutre deux tiers de suif; ou expose ensuite le vase hermétiquement fermé à une température de cent quinze à cent trente degrés , suivant la matière ; on entretient ce degré de chaleur pendant une heure et ou le laisse descendre à cinquante degrés environ. On ouvre alors le vase, on sépare le suif de l’eau au moyen d’un poêlon , et on le met refroidir dans un baquet.
« Le suif obtenu par cette méthode, est sec et sonnant; étant pur et non brûlé, la chandelle qu’on obtient est très
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blanche , ne coule pas, et dure un cinquième de plus que la chandelle ordinaire elle n'est pas plus chère , et ne répand aucune odeur lorsqu’on la brûle.
« Un des avantages de ce procédé , est de ne répandre aucune odeur ni fumée nauséabonde et malsaine , pas même dans le local où on le met en pratique , quelle que soit d’ailleurs la grandeur des vases dont on se sert : il n’est d’ailleurs susceptible d’aucun danger pour le feu. »
Observation. Les marmites autoclaves sont toujours très dangereuses lorsqu’elles ne sont pas construites avec les précautions indispensables. Outre une soupape de sûreté dont on règle le degré de résistance par un poids curseur comme celui d’une romaine , elles doivent porter encore une ou plusieurs plaques métalliques formées d’un alliage qui a la propriété de fondre à une température voulue , afin ae donner issue à la vapeur au point désiré. Le conseil de salubrité de la ville de Paris fit imprimer, en 1821 , une instruction pour les ouvriers qui construisent ces sortes d’instruments ; elle donne les règles à suivre et prescrit l’usage de ces plaques métalliques qui sont formées d’un alliage de bismuth , de plomb et d’étain dans différentes proportions selon le degré de chaleur auquel on veut qu’elles fondent. L’alliage le plus fusible qu’on connaisse est formé de 8 parties de bismuth , de 5 parties de plomb et de 5 parties d’étain ; il fond dans l’eau chaude à 90 degrés centigrades , l’eau entrant seulement eu ébullition à 100 degrés centigrades.
L’alliage formé de 8 parties de bismuth , 8 parties de plomb et 4 parties d’étain , fond à H5,55 degrés centigrades.
L’alliage formé de 8 parties de bismuth , 10 parties de plomb et 8 parties d’étam , fond à 150 degrés centigrades. Ce sont les limites que donne M. Appert.
Les constructeurs d’autoclaves et de rondelles fusibles connaissent tous ces sortes d’alliages.
§ VII. MOYEN DE PARVENIR À UNE EPURATION PLUS PROMPTE ET PLUS PURE DU SUIF ET A UNE FABRICATION PLUS FACILE ET PLUS ÉCONOMIQUE DE LA CHANDELLE. Brevet de 15 ans, pris par le sieur C. Taulet, à Paris, le 22 février 1823. Brevets d'invention, tome 57, page 402.
Description de la chaudière destinée aux préparation , cuisson et fonte ( à la vapeur ) des suifs propres à faire de la chandelle.
Planche VI, fig. 26. Premier corps de la chaudière pour servir à contenir l’eau.
a , fond en cuivre de forme concave.
b , robinet en cuivre pour vider l’eau.
c, corps en cuivre de forme ronde.
d, collet en cuivre, auquel est adapte un entonnoir de même métal pour introduire l’eau.
Deuxième corps de la chaudière pour contenir le suif et le fondre.
e , fond en cuivre , de forme plate , pour recevoir le suif fondu.
f, robinet en cuivre , pour épuiser le suif.
g , corps en cuivre de forme ronde.
i , collet devant s’adapter sur le premier corps et le fermer hermétiquement.
Troisième corps de la chaudière, destiné à la fois à se servir de ladite chaudière , et à exécuter par le mécanisme intérieur la fonte du suif.
j , corps de forme ronde pour servir de couvercle.
k, partie supérieure de forme convexe.
l , ouverture en forme de porte de poêle, pour introduire les matières à fondre.
m , barre de fer pour tenir les spatules du haut et du bas.
n , spatules en fer et en bois.
o , cheminée en cuivre , fermée par le haut et trouée dans les côtés.
p, roue couchée au-dessus du couvercle et servant à faire mouvoir les spatules.
g , seconde roue destinée à faire mouvoir la précédente. r, barre de fer pour supporter la seconde roue.
s, petite roue eu bois pour servir de manivelle à la seconde roue.
t * tenon en fer, armé d’une roue, appliqué au plancher, et devant servir à élever ou abaisser le couvercle au besoin.
Description d'une nouvelle chaudière destinée aux préparation , cuisson et fonte du suif propre à fabriquer la chandelle.
Figure 27. Premier corps de la chaudière pour contenir le suif et le faire fondre.
a, fond en cuivre, de forme plate, pour recevoir le suif fondu.
b, robinet pour faire écouler le suif fondu.
c, double fond en cuivre, percé de trous , et destiné à faire passer le suif lorsqu’il entre en fusion.
d, corps en cuivre , de forme ronde , adapté par le bas au premier fond , et soudé avec le second.
e , collet en cuivre adhérant au corps ci-dessus et devant s’adapter sur le fourneau.
Deuxième corps de la chaudière , destiné à la fois à servir de couvercle et à éviter la fonte du suif par le mécanisme intérieur.
f , corps de forme ronde , en cuivre , pour servir de couvercle.
g , partie supérieure de forme convexe , adaptée au corps ci-dessus .
h , ouverture en forme de porte de poêle, pratiquée sur le côté , et devant servira introduire les matières à fondre.
», ressort en fer pour assujétir la spatule et lui opposer un point d’arrêt au sommet.
j, spatule en fer, armée de deux branches, propres à la faire mouvoir en sens inverse.
k, tenons en fer avec gorges pour recevoir et soutenir le moteur de la spatule.
l, machine en fer, servant de conducteur à la spatule.
m, barre de fer, armée de roues , destinée à être suspendueau plancher par un tenon , et à faire mouvoir la spatuledans l’intérieur du couvercle, au moyen des susdites rouesqui seront en fonte ou en cuivre..
n, tenons en fer, pris dans le plancher et armés d’uno roue pour élever ou abaisser le couvercle de la chaudière.
o, fond en cuivre de forme concave.
p, robinet en cuivre pour vider l’eau.
q , tuyau en cuivre pour introduire l’eau.
Description d'un pressoir à rouage destiné à presser et à préparer le suif, propre à la fabrication de là chandelle.
Figure 28 , a , plateau en bois destine à supporter l’appareil.
b, seau en fonte, percé de trous, destiné à recevoir le résidu du suif.
c, presse à cran, en fonte, mise en mouvement par le moyen des roues ci-après.
d , roues à dents , en fonte , pour faire mouvoir la presse.
e , roues plus petites , servant à faire mouvoir les précédentes.
/, roues en bois pour imprimer le mouvement aux quatre désignées par les lettres d , c.
g , solives en bois , destinées à supporter les axes des roues. Â, montant en fonte pour soutenir toute la partie supérieure de l’appareil.
i, manivelle en bois devant servir, au moyen d’une forte corde , à faire marcher le pressoir.
j , réservoir eu cuivre pour recevoir le suif provenant du résidu.
§ VIII. APPAREIL PROPRE A OBERER, PAR DES MOYENS ÉCONOMIQUES, EXEMPTS d’iNCONVENIENTS ET DE DAN- GERS, LA FUSION DES MATIERES GRASSES, CEREUSES, ET AUTRES ANALOGUES, AINSI QUE LE MOULAGE EN CHANDELLES ET BOUGIES DE TOUTE ESPECE.
Brevet de 15 ans, pris par le sieur L.-A. Rochn , à Paris , le 12 février 1824. Brevets d'invention , tome 38, page 395.
Cet appareil sc divise en deux sections ; la première relative à la fonte des matières *, la seconde à leur moulage.
L’auteur réclame l’invention de tout l’ensemble de cet appareil , mais il insiste , en outre , sur les moyens qu’il adopte pour le moulage -, comme aussi sur son nouveau sys-
fème de chauffage qu’il se propose d’appliquer à d’autres appareils pour lesquels il demande des brevets d’invention.
il peut, sans entrer dans de grands détails, faire comprendre la supériorité des résultats qu’il obtient de l’usage ue son appareil; cette supériorité prend sa source dans la simplicité des moyens qu’il emploie, et il en dérive :
i° Fusion des matières à une température qu’on peut varier à volonté , pour l’approprier à leur nature et empêcher toute décomposition ;
2« Emploi de toute la quantité de chaleur qui peut être obtenue au combustible ;
5° Promptitude et régularité dans le moulage et pro** duils supérieurs à égalité de prix ;
4° Point de perte de matière dans le travail ;
5° Économie de main-d’œuvre.
Les dimensions relatives des différentes parties qui constituent cet appareil sont données dans les échelles tracées au bas des dessins.
Emploi de l'appareil.
Partie destinée à la fonte des matières : i
Elle se compose d’un appareil formé de trois cuves placées en triangle sur un plan horizontal, d’une grande cuve, reposant sur les trois autres , et d’une presse qui, traversant la grande cuve , est placée entre les trois cuves de dessous et fixée au bâtis qui les soutient.
Une de ces trois cuves, contient le foyer et l’eau qui, avec le conduit spiral et les accessoires, composent le système de chauffage. C’est dans cette cuve que se forme toute la vapeur nécessaire à la fusion des matières.
Les deux autres cuves a 2 servent ù recevoir les matières dépurées par le moyen des filtres qui y sont adaptés, lesquelles sont conduites ensuite dans les moules.
Dans la grande cuve u , s’opère la fonte des matières , au moyen de la chaleur venant de la vapeur conduite dans le tube, spiral qui est placé à son fond.
La presse a pour objet de comprimer les membranes , pour en extraire la matière fondue qu’elles retiennent encore , après que l’écoulement, par la simple fusion , les a laissées au fond de la cuve , sur la toile métallique.
iOtf DES GRAISSES, DES SUIFS
Tous les autres accessoires , détaillés dans la description ci-jointe, ont leur désignation spéciale qui fera comprendre leur utilité.
La manière d’opérer au moyen de cet appareil est sim-
f de : il s’agit de mettre les matières qu’on veut fondre, dans a grande cuve , dans laquelle la vapeur venant de la cuve a 1 où est le foyer, échauffe la spirale -, les matières fondues tombent de chaque côté dans les filtres des cuves a 2 , pour le degré d’épuration nécessaire et , s’il y a ensuite lieu, la toile métallique est élevée à la hauteur de la presse, les membranes et résidus qui s’y sont arrêtés sont comprimés, et une nouvelle quantité de matière est chargée daus la cuve.
Partie de l'appareil destiné au moulage
Il se compose d’un bâtis, tel que le représente le dessin, et qui contient un nombre indéterminé de moules en verre glacé qu’on peut enfermer à volonté dans l’appareil pour y faire passer la vapeur et les nettoyer. C’est au verre glacé , dont les moules sont fermés , et au degré de clarification et de chaleur des matières venant des cuves de l’appareil, qu’est due la beauté des produits obtenus.
L’économie résulte de celle du combustible, dont la chaleur est employée sans déperdition , et de la facilité et de la promptitude avec lesquelles se fait tout le travail.
Description de l’appareil.
Partie destinée à la fonte des matières
Planche VII , figure 1 . Élévation de l’appareil vu par devant.
A 1 , cuve en bois, fermée de fonds, cerclée en fer, et destinée à la formation de la vapeur nécessaire pour toutes les opérations de la fabrication. C’est dans cette cuve que sont placés le foyer et l’eau produisant la vapeur.
A a , cuves en bois , ouvertes au fond supérieur, et destinées à recevoir la miitière fondue. Elles ont chacune à sa base , un robinet pour donner écoulement à la matière grasse qui traverse les filtres placés à l’ouverture.
B, quatre poteaux assemblés dans une construction horizontale et solide , en traverses de bois liées ensemble par des boulons, et au moyen de laquelle toutes les cuves sont élevées à 8 on 10 pouces du sol sur ladite construction ,
à laquelle on peut placer à volonté des roues, pour mouvoir tout l’appareil.
C, traverses qui, joignant les poteaux ci-dessus et posant sur les 5 cuves , forment un carré.
D, panneaux fixés sur les traverses , et qui joignent contre les flancs des trois cuves, de manière qu’elles ne sont vues qu’à moitié de leur circonférence.
E, cimaise enveloppant le bâtis à sa base.
F, corniche entourant le carré de Fappareil à sa partie supérieure.
G, couvercles brisés au milieu, avec charnières, et couvrant chacune des cuves.
A\ où ils sont incrustés à demi-épaisseur du bois. La moitié de ces couvercles, joignant la grande cuve V , est fixe; l’autre moitié, en-avant, est mobile et s’ouvre au moyen des deux poulies H.
J, ouverture du foyer pour l’introduction du combustible , au moyen du cylindre mobile F; cette ouverture est formée
f iar un tuyau de métal fixé par un bout à la cuve a* et à autre bout soudé à la sphère aplatie en métal , qui sert de foyer.
K, robinet pour l’écoulement de la cuve A *, quand il convient de la vider.
L , tiroir pour retirer les cendres tombant du foyer.
4f, tube en verre servant à indiquer le niveau de l’eau dans la cuve à vapeur ; les parties qui l’ajustent sont munies de robiuets , pour donner passage à l’eau et à l’air. iV, tube conduisant la vapeur dans le tube spiral de la cuve supérieure U; elle y est introduite au moyen d’un robinet. O, tube servant à faire retourner de la cuve V dans celle A * l’eau condensée. Ce tube plonge dans l’eau.
P , soupape de sûreté fixée à la partie supérieure de la cuve a 1 pour donner issue à la vapeur arrivant à excès de pression. La même soupape laisse rentrer l’air pour rétablir l’équilibre , lors du refroidissement des vases.
Q, cylindre enveloppant la cheminée R, pour empêcher l’excès de chaleur au tuyau de la cheminée , avant que la vapeur n’ait encore pu passer dans la spirale. Ce cylindre contient de l’eau dans toute sa hauteur, et descend audessous du niveau du liquide dans la cuve A '.
S, tube à robinet , servant à introduire l’eau du double cylindre Q, au moyen d’un tube plongeant dans la cuve A'.
Jï, cheminée servant à dégager au dehors de l’atelier, les gaz incombustibles.
T , tube plongeant à la partie inférieure du cylindre qui enveloppe la cheminée pour remplacer l’eau qui s’est écoulée dans la cuve A 1 . Cette eau provient d’un réservoir qu’on devra placer à une élévation supérieure à l’appareil.
17, grande cuve dans laquelle s'opère la fusion des matières.
v , partie supérieure de la vis de la presse.
S‘, tube à robinet , servant à régler la pression.
Figure 2. Élévation de l'appareil vu par derrière.
A % les deux cuves à filtrer.
B, les poteaux joignant la construction.
x , ouverture transversale donnant passage au levier de la presse.
y , levier de la presse.
Figure 3. Plan de la partie de l’appareil , destinée à la fusion.
A 1 , cuve à vapeur, contenant le foyer et l’eau à vaporiser.
A a, cuves à filtrer.
B, les quatre poteaux de l’assemblage de l’appareil.
s, les quatre colonnes de l’assemblage de la presse.
W, roue de fonte, servant à faire mouvoir l’écrou. Cette roue a des échancrures à sa surface pour recevoir la dent du levier.
F, levier de la presse, ayant une dent mobile qui tombe dans les échancrures de la roue w , pour y prendre point d’appui.
U, grande cuve de fusion, ayant au fond le tube spiral conducteur de la vapeur.
Figure 4. Vues par élévation de la vis garnie de sa roue et de scs accessoires.
Z, colonnes de la presse.
A, traverses assemblant les montants de la presse, entre lesquelles sont placées la roue de fonte te, et la vis v.
F, vis de pression traversant la grande cuve u.
B, partie inférieure de la ris formant un carré et glissant dans la traverse c.
F, le levier de la presse.
V, coupe intérieure de la grande cuve de fusion.
S, coupe du cylindre.
Figure 5. Coupe en élévation de la figure A', fig. 1 .
A % coupes des cuves à filtrer.
d, filtres en tissu de lin , coton ou laine , à travers lesquels s’écoule la matière fondue , sortant de la cuve u , planche I.
e, entonnoirs fixés à la partie non mobile du fond , pour recevoir le liquide venant de la cuve u , et allant dans les filtres.
Figure 6. Coupe en élévation de la figure a 1 , fig. 2G.
f, cylindre mobile, servant de pelle pour le combustible et de porte du foyer.
g , manche mobile du cylindre , pour sortir et replacer le cylindre-pelle.
J, ouverture du foyer pour l’introduction du combustible .
A\ coupe de la cuve à vapeur.
h, hauteur de l’eau dans la cuve.
J . , tiroir mobile pour retirer les cendres.
k , conduit en métal sous le foyer, et traversant le fond de la cuve, pour donner introduction à l’air sous la grille. Ledit conduit va , en s’évasant en forme d’entonnoir, jusqu’à la grille l; dans la partie évasée k, se trouve soudé un tuyau o, qui sc recourbo autour de la sphère aplatie »n.
o , tuyau qui , partant de la partie inférieure k , vient , en s’élargissant , s’ajuster au tuyau n. Ce tuyau a pour objet d’introduire de l’air non décomposé dans l’intérieur de l’appareil de combustion.
n , tuyau assemblant les deux sphères aplaties et qui, par sa
S osition et l’action de Pair non décomposé venant de o , étermine la décomposition complète aes matières combustibles.
I, grille du foyer.
m , sphère aplatie , ou foyer principal dans lequel est placé la grille.
p, sphère aplatie , supérieure, et communiquant ù la sphère m par le tuyau n.
q, tuyaux , au nombre de trois, ajustés à la circonférence de la sphère p, lesquels se rendent dans le corps de le cheminée r, fig. 1 , pour y donner issue aux gaz incombustibles. Cette cheminée est enveloppée du cylindre q, lig. 1 .
Figure 7. Vue géométrale de la cuve U.
r, tube en cuivre étamé , roulé en spirale plate et destiné à porter la vapeur sur toute la surface du fond de l.i cuve u , fig. 4. Celte spirale est placée et fixée sur des supports , à un demi-pouce du fond , et communique par un bout avec le tube n , et par l'autre avec le tube o r fig. 1 .
Figure 8. f, plateau circulaire , percé de trous , du centre à la circonférence, pour être placé dans le cylindre de la presse de la grande cuve U , lequel reçoit l'effet de la pression; le centre de la spirale passe dessous ce plateau.
Figure 9. Coupe de la grande cuve de fusion U, fig. 4.
U, cuve de fusion.
r, coupe de la spirale , fig. 7.
S, cylindre de métal percé de petits trous dans toute sa circonférence , fixé sur le fond de la cuve , et dans lequel se fait la pression.
t, plateau de la fig. 8, servant à soutenir l'effort de la pression et à donner passage au liquide et à la chaleur.
u , petit tuyau traversant le fond de la cuve U, et servant à donner passage à la vis de la presse v.
Figure 40. Élévation de V appareil à mouler.
v , construction en bois formant l’appareil , au moyen de montants et de traverses à la paitie supérieure.
ce, sont deux rigoles servant, au moyen d’un robinet, à conduire dans tous les moules les matières fondues. Ces rigoles sont en métal, et dans leur milieu sur la longueur, elles communiquent avec les moules :
y, moules en verre glacé de longueur et formes ordinaires,, pour toutes les sortes de chandelles et bougies.
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x, est une traverse sur laquelle sont appuyés les moules y. Ladite traverse est percée de trous dans toute sa longueur, en face de l’orifiee inférieur de chaque moule , afin d’y laisser passer la mèche.
o, traverse fixe , portant une rigole en métal et servant à recevoir la matière qui pourrait s’écouler des moules et la conduire dans un réservoir, au moyen du tube b ; de chaque côté du bâtis et à la traverse fixe sont attachés, avec des charnières, deux portes ac, qui tombent ou se r erment à volonté sur la partie où sont les corps des moules , ce qui permet d’y introduire l’air ou la vapeur, pour nettoyer les moules ou les refroidir.
b, tube de métal , percé de petits trous, pour y laisser passer la vapeur et traversant en longueur, entre les deux rangs de moules.
c , tringle mince en métal , traversant en dessous l’anneau de chaque mèche.
Figure 4 1, D, toile métallique mobile , fixée à des cercles et rayons qui lui donnent la forme intérieure de la cuve u, qu’elle joint dans toute sa circonférence ; elle est fixée au ' milieu , au cercle mobile qui entoure le cylindre de la presse, de manière que ladite toile peut s’élever, au moyen d’une poulie , au niveau du bord du cylindre de la presse.
5 IX. RECHERCHES ET EXPERIENCES FAITES PAR LE CONSEIL DE SALUBRITÉ DE LA VILLE DE NANTES, DANS LE BUT D’OBTENIR DES PROCEDES D’ASSAINISSEMENT DANS LA FONTE DU SUIF EN BRANCHES.
Extrait du rapport général sur les travaux du conseil de salubrité de Nantes , pendant Vannée 4827.
Le conseil de salubrité , dans la vue d’arriver plus tôt au but qu’il se proposait d’atteindre , ouvrit une nombreuse correspondance , tant en France qu’à l’étranger, avec tous les hommes qu’il jugea capables de jeter quelque jour sur cette question importante. Mais son espoir fut déçu. « Partout , dit le rapport , nous avons trouvé que le même procédé , plus ou moins modifié , était en usage avec toutes ses fâcheuses conséquences ; c’est-à-dire que , si dans quelques
lieux oh est parvenu à obtenir de meilleurs produits , et même 4 écarter de l'atelier la mauvaise odeur, nulle part on n’emploie de moyen efficace pour préserver les habitations voisines, ce qui était l’objet principal que nous devions avoir en vue.
« Cependant , plusieurs chimistes avaient déjà porté leur attention sur cette branche importante de l’industrie , et quelques essais avaient été tentés , soit pour améliorer les produits , soit pour épargner aux ouvriers une partie de l’incommodité et de l’insalubrité de leurs travaux. »
Plusieurs procédés, proposés par les chimistes que lé conseil avait consultés, furent vainement essayés. Voici ceux qui parurent s’approcher du but.
« M. Gannal, dans un établissement qu’il dirigeait dans la plaine de Mousseaux , près de Paris , et qui avait excité les plaintes des voisins, mit en usage divers moyens de désinfection , dont deux seulement lui parurent atteindre le but. Le premier consistait à ajouter au suif en fonte, une certaine quantité d’acide , dont il ne désignait pas la nature, qui , précipitant une partie de carbone contenu dans les vapeurs , et les réduisant presque à n’être plus que de l’hydrogène, avait l’avantage de changer l’odeur de ces vapeurs et de la rendre bien plus supportable.
Le second moyen était de faire passer la fumée , qui s’élève de la chaudière . à travers un lit de charbons embrasés. La combustion était tellement entretenue par le carbone et l’hydrogène contenus dans cette fumée, qu’il était à peine besoin de renouveler les charbons.
« Enfin, M. Chevreul nous a communiqué deux procédés de M. d’Arcet. Le premier , qui constitue une méthode particulière de fonte , consiste à placer dans une chaudière de cuivre rouge suffisamment grande , bien propre et ouverte , cent kilogrammes de suif en branches coupé par petits morceaux , cinquante kilogrammes d’eau et un kilogramme d’acide sulfurique à 60°. Ce procédé analogue à celui de M. Gannal, sous le rapport de la salubrité, a pareillement l’avantage de donner lieu à des vapeurs moins fétides : mais d’après notre expérience , ce procédé ne détruirait pas la mauvaise odeur , comme nous l’avait annoncé M. Chevreuil.
« Dans le second procédé , on fond le suif au moyen d’un appareil particulier , en dirigeant les vapeurs dans le foyer où se brûle ce qu’elles ont de combustible. Mais ici on opère selon l’ancienne méthode et la presse aux cretons reste toujours indispensable.
« Dans ces dilîérens documens , on aura sans doute remarqué avec plaisir , que tous les efforts tentés pour améliorer l’art du fondeur de suif, l’ont été par nos compatriotes: les renseignemens qui sont parvenus de l’Angleterre et de l’Allemagne montrent cette nranche de l’industrie dans son ancien état d’imperfection.
« Mais si notre correspondance nous a fourni la preuve que , ni en France ni à l’étranger, rien n’a été encore adopté pour détruire tout ce que les procédés de la fabrication du suif ont de contraire à la salubrité , elle nous a laissé l’heureux espoir de pouvoir , en combinant entre eux les divers essais déjà tentés , et eu les appuyant de nos propres expériences , atteindre le but que nous nous étions proposé.
« Ce n’est point ici le lieu d’entrer dans les détails employés généralement pour la fabrication du suif ; il suffira de dire que cette fabrication est toujours accompagnée d’un dégagement de vapeurs infectes , permanentes , et qui se ré-
I iandent au loin en conservant leur mauvaise odeur ; et que e but du conseil de salubrité était de coërcer ces vapeurs ou d’en neutraliser l’odeur.
« Première expérience. Pour y parvenir , hohs avons tenté de fondre le suif en vase clos , au bain-marie et sous une certaine pression. Pour cela, nous avons fait usage d’une marmite autoclave de la contenance de six litres et
E ortant une pression de cent huit degrés. On a introduit un ilograrame et demi de suif en branches, non divisé , et trois litres d’eau. Le tout a été placé sur un fourneau et entretenu à l’ébullition pendant quarante minutes. Au bout de ce temps , l’appareil a été ouvert , mais il a été reconnu que le suif n’était pas entièrement fondu : plusieurs morceaux , quoique très-diminués de volume , présentaient au centre leur premier état.
« Considérant alors que le temps de l’ébullition n’avait pas été assez prolongé , et que la division préalable que l’on avait espéré éviter devenait nécessaire , on procéda à une. seconde opération , en remplissant ces deux conditions.
a Deuxième expérience. Dans la même marmite, uiv kilogramme et demi de suif coupé en petits morceaux , et trois litres d’eau ont été entretenus en ébullition pendant une heure. Cette fois la fonte a été complète. Le suif passé au travers d’une toile et exprimé à bras , a donné quatrevingt-seize grammes de résidu , pesé froid. On conçoit que l'action d’une presse en eût laissé beaucoop moins.
Le suif obtenu par ce procédé s’est trouvé de bonne
Q ualité , mais, malgré sa prompte fusion, il s’est répandu es vapeurs fort incommodes , la soupape de la marmite les laissant dégager continuellement ,* bien qu’en très petite quantité , comparativement à celles qui doivent résulter de cette opération , faite à vase ouvert , dont la durée est double ou quadruple. Le conseil a pensé d’ailleurs , que si ce procédé devait être adopté, il ne serait pas impossible de faire disparaître entièrement l’odeur , soit en brûlant , soit en condensant les vapeurs.
« Troisième expérience. Suivant l’un des procédés de M. d’Arcet indiqué par M. Cbevreul, on a introduit dans la même marmite un kilogramme et demi de suif en branches, 750 grammes d’eau et 124 grammes d’acide sulfurique. Nous voulions essayer ce procédé à vaisseau clos , par économie de temps et de combustible *, mais au bout de vingt minutes , le boursoufflement de la matière , dont une partie s’échappait par la soupape, nous eût bientôt convaincu que ce moyen était peu praticable, sans doute à cause de la réaction de l’acide sur les matières animales. Toutefois , en démontant l’appareil, on vit que le suif était entièrement fondu. Le suif refroidi était plus blanc et plus consistant que le précédent. Mais nous perdîmes , dans cette expérience , 1 espérance que nous avions conçue , d’après l’annonce de M. Chevrenl , que le suif traité par l’acide sulfurique ne laissait dégager aucune odeur fétide ou malfaisante. Il est cependant vrai de dire que cette odeur était d’une nature particulière et moins incommode que dans les deux autres expériences.
« Quatrième expérience. La même expérience exécutée dans un vase ouvert a présenté les mêmes résultats , quant à l’odeur et à la quantité du suil , qui a été fondu dans une demi-heure. Le résidu recueilli et examiné avec soin n’a paru retenir aucune particule graisseuse.
« Cinquième expérience. Considérant , d’après ces essais, que l’addition de l’acide sulfurique proposé par M. d’Arcet, donnait un suif de meilleure qualité , hâtait la fonte et la rendait si complète que les cretons ne retenaient plus aucune particule graisseuse , ce qui rendait inutile l’usage de la presse ; mais considérant en même temps que les vapeurs qui s’échappaient pendant l’opération étaient toujours trèsincommodes , nous conçûmes l’idée d’employer un moyen analogue au fourneau conseillé par M. d’Ârcet, par lequel ce savant se proposait de brûler les vapeurs , et de rendre l’opération encore plus satisfaisante , sous le double point de vue de la salubrité et de l’industrie , en traitant le suif par l'acide. Mais avant de procéder , nous crûmes devoir modifier l'appareil de M. a’Arcet. Nous craignions que , dans ce procédé , le couvercle de la chaudière étant mobile et laissé à la disposition des ouvriers pour agiter les matières avec le mouveron, afin d’empêcher qu’elles ne roussissent , ceux-ci, sous prétexte de surveiller la fonte, ne laissassent la chaudière continuellement découverte, et qu’alors les vapeurs ne se répandissent dans l’atelier et dans le voisinage. C’est ce qui nous engagea à opérer à vase clos, en plaçant à un pouce du fond de la chaudière un diaphragme de cuivre troué , pour empêcher les matières de roussir et éviter ainsi la. nécessité du mouveron.
« Ces dispositions étant arrêtées , on introduisit la même quantité de suif , d’eau et d'acide dans un alambic hermétiquement fermé et muni de son diaphragme. On lui avait adapté un tuyau recourbé pour diriger les vapeurs dans le foyer du fourneau. Cette expérience a complètement réussi, l’odeur a été presque nulle •, les vapeurs qui traversaient le feu et qui sortaient en assez grande abondance , par la cheminée en tôle du fourneau , sous forme de fumée épaisse , n’avaient qu’une odeur analogue à celle qui s’élève de l’eau jetée sur un fer chaud. Le suif retiré après une demi-heure d’ébullition , était complètement fondu ; refroidi , il était blanc , terme et sonore. La quantité de cretons, exprimés à travers une toile , ne s’est élevée qu’à 96 grammes ; ils rougissaient le papier bleu-tournesol dont la couleur n’était pas changée par son contact avec lesuif , ce qui nous prouva que ce dernier ne retenait aucun atome d’acide. M. a’Arcet
à qui nous communiquâmes le résultat de celte expérience, approuva les moditicatious que nous avions apportées à son appareil.
« Sixième expérience. Craignant que , dans l’expérience
P récédente , la mauvaise conduite du feu ne fit , à cause de addition de l’acide sulfurique , boursoufler les matières , et qu'en s'échappant par le tuyau de communication avec le foyer, elles ne donnassent lieu a un incendie, nous pensâmes qu’il serait possible , au lieu de brûler les vapeurs , de les détruire en les condensant ; c’est pour arriver à ce but que nous tentâmes l’expérience suivante :
« On introduisit dans un alambic , garni de son serpentin, sept kilogrammes et demi de suif en branches, avec la même quantité d’eau non acidulée *, aucune odeur ne se fit sentir pendant toute l’opération ; et l’eau, résultat de la condensation des vapeurs , qui sortait par l’extrémité du serpentin , était claire et conservait à peine une légère odeur de graisse. Après une heure d’ébullition, le suif n’était qu’imparfaitement fondu. Alors nous vîmes combien l’addition ae l’acide était nécessaire *, car en ayant introduit la quantité requise , une demi-heure d’ébullition suffit pour opérer une fonte complète. Dans cette expérience les crctons ne pesaient que 224 grammes.
« Mais il ne suffisait pas d’avoir atteint le but sous le rapport de la salubrité : il fallait encore envisager ce procédé sous le point de vue industriel et commercial. En conséquence, nous fîmes examiner les produits des différentes fontes que nous avions opérées, par M. Thibault fabricant de cette ville , qui réunit .à des connaissances pratiques le louable désir d’améliorer, sous tous les rapports, la branche d’industrie qu’il exploite avec succès depuis un grand nombre d’années. M. Thibault a donné la préférence aux produits des4 8 ,?i e et 6 e expériences où le suifavait été traité par l’acide sulfurique. Il a eu la complaisance de fabriquer, sous nos yeux, avec les suifs provenant de ces diverses fontes , des chandelles qui, au sortir du moule , avaient la dureté , l’éclat et surtout la blancheur que la chandelle fabriquée par les procédés ordinaires n’acquiert qu 'après une exposition prolongée au serein. La chandelle ainsi fabriquée a brûlé , sans couler , beaucoup ptus lentement que
la chandelle ordinaire : elle donnait, peut-être, une flamme un peu moins volumineuse , mais sa lumière n’était pas surmontée de cette fumée épaisse qui rend si désagréable, par l’odeur qu’elle répand , la chandelle fabriquée par l’ancien procédé.
« Ici se présentait une difficulté : les résultats obtenus sur de petites masses auraient pu ne pas être identiques , lorsqu’on aurait opéré sur des masses plus considérables. M. Thibault a fait disparaître cette crainte en fondant , dans son laboratoire, cent kilogrammes de suif, avec addition de l’acide sulfurique et de l’eau , dans les proportions que nous lui avions indiquées. Dans cette expérience , cent kilogrammes de suif, en sorte, ont donné quatre-vingtdouze de suif fondu , et huit de déchet ; tandis que la même quantité du même suif, fondu le même jour par le procédé ordinaire , a donné quinze pour cent de déchet. Dans une seconde fonte de cent un kilogrammes de suif de choix , M. Thibault a obtenu quatre-vingt-seize de suif fondu et cinq de déchet : ordinairement la même qualité de ce suif lui donnait huit à dix pour cent de déchet.
« Dans ces deux expériences , quoique l’on opérât à vase ouvert , l’odeur , bien que fort désagréable , n’offrait point le caractère particulier à celle qui s’élève du suif fondu par l’ancienne méthode,
« Le procédé indiqué par M. d’Arcet est donc éminemment avantageux pour la quantité et la qualité du produit. A cet avantage , il en réunit un autre : c’est de rendre inutile la presse aux créions , parce que l’acide agit tellemcut sur la trame du tissu cellulaire qu il en rend la rupture facile , en sorte que , pendant l’énullition , toutes les parties graisseuses qui y étaient contenues peuvent facilement s’en échapper. Aussi , comme nous l’avons vu , les cretons ne consistent- ils plus qu’en une masse de tissu fîbieux, sec et entièrement dépourvu de graisse. C’est donc une maind’œuvre de moins et une machine désormais inutile *, il est vrai que les cretons ne pourraient plus servir alors à la coniection de gâteaux employés à la nourriture de certains animaux , à moins qu’ils n’eussent été dégagés, par le lavage à l’eau bouillante, de l’acide qu’ils contiennent, car ils rougissent le papier bleu-tournesol, 'ainsi que nous l’avons
déjà fait remarquer ; mais ce désavantage est bien compensé
f mr la quantité de suif qu'on obtient , par sa qualité et par 'économie dans la main-d’œuvre.
« D’une ajjtre part , en exécutant ce procédé dans l’ap- . . pareil de Ml d’Arcet, modifié par nous par l'addition au diaphragme , on peut tenir fermée l’ouverture de la chaudière , et il n’est plus nécessaire d’avoir un ouvrier chargé do remuer le suif pour l’empêcher de roussir , ce qui présente encore l’avantage de .ne laisser aucune vapeur s’échapper dans l’atelier , comme cela aurait eu lieu s’il y avait eu besoin de se servir du mouveron et de découvrir de temps à autre la chaudière.
« Le principal objet que devait avoir le conseil de salubrité était de parer aux graves inconvéniens qui auraient résulté , d’abord pour l’établissement , et ensuite pour le voisinage , de la production d’une masse considérable de vapeurs extrêmement fétides ; par le procédé qui consiste à brûler la fumée , c’est-à-dire à enlever aux vapeurs , par leur combustion , tout ce qu’elles ont de désagréable et d’odorant , on laisse au dehors un grand dégagement de fumée , encore incommode pour les habitations sur lesquelles le vent la pousserait; mais il y avait de plus, ainsi que nous l'avons déjà dit , les craintes d’incendie , par la mauvaise conduite du feu , qui pourrait occasioner le boursouflïeineut des matières et les obliger à passer par le tuyau destiné à conduire les vapeurs dans le fourneau.
« En faisant condenser , par l’autre procédé , les vapeurs au moyen d’un réfrigérant , on éloigne, d une part, toute crainte d'incendie , et de l’autre on ne détermine au dehors aucune fumée ; c’est ce qu’on se proposa d’obtenir en dirigeant les vapeurs dans l’égoût de l’établissement ; ce dernier avis fut adopté , et M. Démoion, architecte-voyer, chargé de la direction des travaux de construction de l’abattoir , à qui nous communiquâmes ce projet , en regarda l’exécution comme très-facile. Il alla même au-devant des inquiétudes de quelques membres du conseil, qui craignaient que les vapeurs, n’étant point assez tôt condensées, trouvassent jour à s’échapper par les ouvertures des égoùls, en nous assurant que tout retour était impossible , puisque chaque ouverture d’égoût devra plonger dans une cuvette à la Dcsparcieux.
jle
« Pour nous résumer , nous croyons avoir pourvu à éloigner de l’abattoir tout danger pour l’établissement luimême et pour le voisinage , en proposant :
« 1° De faire voûter les fondoirs pour placer les chaudières au premier étage;
« 2° De faire plafonner toutes les charpentes ;
« 3° D’opérer la fonte à vase clos avec addition d’acide sulfurique , dans les proportions indiquées par M. d’Arcet ;
a 4° De faire condenser les vapeurs dans les égouts de l'établissement ;
« 5° D’exiger la plus grande propreté dans les fonderies et de n'y pas laisser séjourner le suif en branches.
« Nota. Nous ne pensons pas toutefois que la proportion d’acide proposée par M. d’Arcet doive être rigoureusement observée dans tous les cas. Nous croyons , au contraire, qu’elle pourrait être augmentée avec avantage , lorsqu’on aurait» traiterdes suifs mous etde qualité inférieure, comme la plupart de ceux qui nous viennent du Brésil et de la Russie. Il serait bon , dans l’intérêt des fabricans , de se livrer à quelques essais à cet égard.
« L’acide nitrique est aussi employé à la préparation des chandelles économiques. M. Guépin , dans son utile investigation , a pu se convaincre que ce moyen est pratiqué par des fabricans qui eu font grand mystère ; car , ayant cnez l’un d’eux détaché un sel cuivreux des parois d’une chaudière , servant à la fonte du suif, il lui a été facile de s’assurer que ce sel n'était autre qu’un nitrate. C’est un anglais, M. Heard, qui paraît avoir, le premier, fait usage de l’acide nitrique , pour durcir le suif et les graisses animales; l’effet qu’on obtient par ce moyen est tel, qu’on rend ces matières d une consistance très ferme , et qu elles sont alors susceptibles de résister à une température élevée sans se fondre. »
Voyez à la page 28 de ce Manuel ce que nous avons cité Jor la* spécification de la patente délivrée à M. Heard , que nous avons transcrite littéralement.
iU DES GRAISSES, DES SCIES
5 X. NOTE SCR LA FONTE D'D SUIF, PAR M. d’aRCET.
Extrait du Bulletin de la Société d‘ Encouragement année 1828, Tome 27, pag. 256.
« Le suif, pendant sa fusion , laisse dégager une odeur fort incommode qu’on a cherché à détruire par plusieurs moyens.
« La fusion au bain-marie a été essayée , mais sans succès ; la température qu’on obtient par ce moyen est trop peu élevée , les cretons retiennent trop de suif, et la mauvaise odeur n’est pas suffisamment détruite.
« On a aussi essayé de laver le suif en branches avec une dissolution de chlorure de chaux , et l’on prétend qu’on a ainsi beaucoup diminué sa mauvaise odeur des vapeurs qui s’élèvent pendant la fonte. Mais il suffit, pour apprécier le mérite de ce procédé , de remarquer que le chlore se combine avec le suif, ce qui est un grave inconvénient, et de plus , que le suif , lavé seulement à sa surface , n’en donnerait pas moins l’odeur désagréable qui est le résultat de la fonte elle-même.
« M. Gannal , dans un établissement qu’il dirigeait dans la plaine de Mousseaux , près de Paris , était parvenu à diminuer l’odeur que donne le suif pendant sa fusion , en ajoutant au suif une certaine quantité d’acide dont la nature ma pas été indiquée , et il la détruisit complètement en faisant passer les vapeurs qui s’élevaient des chaudières à travers un lit de charbon embrasé.
« Des moyens analogues ont été indiqués par M. d’Arcct, et exécutés avec une modification proposée par le conseil de salubrité de Nantes*, ils ont le double avantage de donner au suif une meilleure qualité , sans pression des cretons ; et de détruire tout-à-fait la mauvaise odeur qu’exhale le suif pendant sa fusion.
«Le premier moyen de M. d’Arcct consiste à mettre dans une chaudière de cuivre rouge suffisamment grande , bien propre et ouverte , cent kilogrammes de suif en branches, coupé par petits morceaux, cinquante kilogrammes d’eau et un kilogramme d’acide sulfurique à 66°; ce procédé donne lieu à des vapeurs beaucoup moins fétides , mais qui sont encore très désagréables. Le conseil de salubrité de Nantes propose d’ajouter à la chaudière un dia-
phragme mobile percé de trous, pour empêcher le suif d’adhérer au fond de la chaudière , et cette modification ne peut qu’être avantageuse , s’il est vrai que quelquefois les cretons adhèrent. Dans ce procédé, la fusion s’opère eu beaucoup moins de temps que sans acide; le suif rend davantage , les cretons n’ont pas besoin d’être pressés ; mais ils retiennent de l’acide sulfurique , et si l’on ne peut le leur enlever entièrement , ils ne pourraient plus être employés à la nourriture dés animaux; ce qui serait un inconvénient.
« Dans un autre procédé qui conserve aux cretons leur ancienne destination , M. d’Arcet se borne à faire arriver les vapeurs du suif sous le foyer même des chaudières où s’opère la fusion. Là, en traversant le foyer , elles éprouvent une combustion complète et ne conservent plus d’odeur.
« Le conseil de salubrité de Nantes a constaté l’efiicacité de l’emploi de l’acide sulfurique , et il propose de réunir les deux moyens de M. d’Arcet, en condensant les vapeurs aqueuses dans un réfrigérant avant de les faire arriver au foyer. »
Observations. Après avoir lu ce procédé , le lecteur sera peut-être surpris de ce que nous l’avons consigné ici après le § 6 , dans lequel nous avons rapporté textuellement les expériences faites par le conseil de salubrité de Nantes , qu’il rappelle d’une manière incomplète. Nous avons eu deux motifs pour ne pas l’omettre :
J° Parce que la Société d’encouragement ne citant aucun procédé , dans son bulletin , qu’après avoir acquis la certitude sur sa réussite, a donné , par cette insertion , la sanction la plus authentique à sa bonté.
2° Parce que cette même Société parle ici de la solution du chlorure de chaux qui se combine avec le suif, et elle se contente de dire que c'est un grave inconvénient , sans le signaler. Nous avons voulu connaître la nature de cet inconvénient, et après avoir tenu pendant quelques minutes du suif en contact avec du chlorure de chaux liquide , de manière à ce que le suif se fondit dans le chlorure échauffé, nous avons obtenu un pain de suif d’une blancheur extrême, mais qui n’a plus été propre à la combustion. Nous pensons qu’on pourrait parvenir à s’emparer du chlore et qu’alors ce serait unmoyon nouveau pour blanchir complètement le suif.
XI. PROCÉDÉ DE FONTE DES SUIFS PAR LA TAPEUR
Brevet pris par M. J. -B. Riom (Jean), à Paris.
La fonte des suifs en branche , opérée comme elle l’a éti jusqu'à présent, offre les inconvénients graves, 1° de no pas fournir toute la quantité de suif qui peut être réellement séparée des membranes; 2° de donner au suif une couleur rousse; 5° de le produire dans les conditions telles que le chandelier est dans l’obligation de lui donner ce qu’on appelle le filet d’eau, pour eu séparer la boulée, moyen qui ne réussit que très imparfaitement et a toujours ceci ae vicieux, qu’il dépose dans la masse du suif des gouttelettes d’eau qui nuisent à la bonne qualité de la chandelle , soit en la faisant couler , soit en la faisant pétiller.
Les moyens suivants parent à tous ces inconvénients; on coupe le suif en branche avec un couteau , ou , pour mieux faire, on le divise avec un appareil mécanique; il en est plusieurs qui peuvent servir à cet usage.
Le suif en branche ayant été coupé et divisé , on le jette dans une cuve en bois de grande dimension ; cette cuve est munie , à sa partie inférieure , d’un tuyau ou serpentin en métal , qui est percé de trous par lesquels s’échappe de la vapeur d’eau; ce serpentin reçoit cette vapeur d’un générateur avec lequel il est mis en communication au moyen d’un tuyau: l’action prolongée de la vapeur sur le suif en branche a pour effet de dissoudre les membranes, et de mettre à nu le suif qui en est séparé et vient surnager le liquide produit par la condensation de la vapeur ; on peut accélérer cette fonte en se servant soit d’une cuve en bois herméti-
Î uement fermée, qui permet d’obtenir une température de 1U à 115 degrés centigiades, soit en employant une chaudière à cylindre clos , fonctionnant sous une pression de plusieurs atmosphères.
Le suif obtenu parle procédé qui vient d’être décrit, retient souvent une teinte grisâtre, ou peut manquer de limpidité; on remédie efficacement à ces deux défauts, en lui faisant subir un traitement à l’albumine.
Voici comment on procède : on prend cinquante blancs d’œufs pour autant de fois quatre mille livres de suif qu’on veut clarifier ; on bat ces blancs d’œufs avec une verge , et
on les t erse par très petites portions dans la cuve : il est nécessaire que dans ce moment le mélange du suif et des blancs d’œufs soit favorisé par une forte ébullition; l’albumine forme une sorte de réseau qui se concrète instantanément par la chaleur , et entraîne , en se déposant, toute les substances étrangères tenues en suspension. Après une heure de repos , on décante le suif et on le conduit par un tuyau , dans un appareil propre à obtenir l’évaporation de l’eau (ju’il peut contenir. Une chaudière à large surface pourrait être employée ; mais, pour éviter les coups de feu et la coloration , il convient mieux d’employer l’appareil à cuire les sucres. Uu serpentin , convenablement disposé dans le fond d’une cuve ou d’une chaudière, et contenant de la vapeur tendue , paraît être l’appareil le plus convenable. En maintenant pendant quelque temps le suif à une température de 1 15 à 120 degrés centigrades , on le dessèche complètement sans le colorer.
Le suif ainsi obtenu est sec , blanc, cassant, sans mauvaise odeur, et ne donne ni déchet ni bouléc lorsqu’on le fait fondre : la chandelle qui en est faite brûle sans fumée ni cendres , et peut être mouchée beaucoup moins souvent que la chandelle que l’on trouve aujourd’hui dans le commerce.
XII. DIVERS PROCÉDÉS POUR LA FONTE DES SUIFS
Brevet pris le 18 juillet 1859 , par MM. Thibault et Perrot
de Nantes.
La solution de ce problème capital dans l’industrie des suifs et l’hygiène publique ont provoqué des recherches et stimulé le zèle des fabricants et des chimistes les plus distingués. M. Samuel-Pugb, de Rouen , a obtenu le 5 décembre 1825 , un brevet d’invention de 10 ans , pour cet objet : son procédé consistait dans la disposition d une chaudière de plomb d’un seul morceau et sans soudure. Il y versait 130 à 150 livres d’eau , ajoutant 8 kilogrammes d’acide sulfurique non concentré, de 50 à 56 degrés, jetait ensuite dans la chaudière, 100 kilogrammes de suif en branche, coupé en très petits morceaux ; lorsque le suif était bien fondu , il mélangeait 2 kilogrammes de nitrate de potasse , par portion d'un demi-kilogramme h la fois.
Mais l’évaporation de l’eau versée dans la chaudière venant
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à s'opérer par le résultat de l’ébullition , il était nécessairede pourvoir au moyen de renouveler l’eau devenue indispensable : dans le système de M. Pugh, l’eau nouvelle que l’on devait introduire dans la chaudière, devait être élevée à la même température que celle qui y avait été premièrement versée ; pour atteindre ce résultat , il était obligé d'établir un appareil assez compliqué dont l’usage exige une grande surveillance et des précautions continuelles.
Après lui, M. Appert de Paris prit un brevet de 5 années. Sa méthode consistait à fondre le suif dans des vases clos; le suif y était placé avec de l’eau, dans la proportion d’un tiers d’eau contre deux tiers de suif. Le vase, Hermétiquement fermé , était ensuite soumis à une température de 415 à 150 degrés; on entretenait ce degré de chaleur pendant une heure, et en le laissant descendre à 50 degrés environ : on ouvrait alors le vase , on séparait le suif de l’eau au moyen d’un poêlon , et on le mettait à refroidir daus un baquet.
Ce système peut donner peut-être de bons produits; mais il présente tous les dangers , si graves , des machines autoclaves.
M. Gannal , dans un établissement qu’il dirigeait dans la
P laine de Monceaux , près Paris , était parvenu à diminuer odeur que donne le suif , pendant sa fusion , en y ajoutant une certaine quantité d’acides dont la nature n’a pas été indiquée ; il la détruisait complètement en faisant passer les vapeurs qui s'élevaient des chaudières, à travers un lit de charbons embrasés.
M. Darcet a proposé des moyens analogues; il jette dans une chaudière de cuivre rouge , suffisamment grande , bien propre et ouverte, 100 kilogrammes de suif en branche coupé par petits morceaux , 50 kilogrammes d’eau et 1 kilogramme d’acide sulfurique , à 66 degrés. Ce procédé donne lieu à des vapeurs beaucoup moins fétides , mais qui sont encore très désagréables. M. Darcet a cherché à combattre cet inconvénient, en faisant arriver les vapeurs du suif sous le foyer même des chaudières où s’opère la fusion. Comme on le voit, tous ces systèmes présentent, à côté des avantages qu’ils apportent, des inconvénients graves : les uns résultent des dangers que présentent les appareils , à raison
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de leur nature même; les autres, parce que leurs appareils sent compliqués, et d’un usage difficile et minutieux, ou bien insuffisants pour faire disparaître complètement tous les inconvéniens de la fonte du suif à feu nu.
Aucun de ces systèmes ne s’explique sur la quantité des
[ iroduits , ni sur la durée du temps pendant lequel on peut es conserver sans détérioration; il est même certain et constaté par l’expérience, que la clarification du suif ne peut s’opérer immédiatement en suivant la plupart des procédés qui viennent d’être résumés.
MM. Thibault et lils frères , et Jules Perrot , ont cherché , par le procédé qu’ils emploient , à perfectionner et à augmenter tous les avantages obtenus par leurs devanciers, tout en combattant et en détruisant les inconvénients résultant des divers systèmes qui ont été successivement proposés.
Abondance de produits, qualité durable, adhérence du suif et transparence tout à la fois; extrême simplicité d’appareils; économie dans la main-d’œuvre , absence entière d’odeur : tels sont les résultats qu’ils pensent avoir obtenus.
Exposition du procédé.
Figuresl2à15 , pl. VII. Dans une chaudière a, en cuivre rouge non étamé, diamètre 1 mètre 65 centimètres, hauteur 66 centimètres, fond convexe de 55 millim. , mettez 150 kilogram., eau acidulée par l’acide sulfurique de 4 à 5 degrés , suivant la qualité du suif; allumez le feu, mettez ensuite 500 kilogrammes de suif en branche, sans être haché.
Ayez soin d’enlever l’écume au fur et à mesure qu’elle se coagule à la surface ; faites bouillir jusqu’à ce que le suif soit cuit, quelquefois deux heures de temps; lorsque le suif est cuit , retirez le feu cinq minutes d’avance , car le suif r s’écoulant promptement, la chaudière pourrait souffrir de son contact avec le feu : puis ouvrez le robinet c, et mettez le suif à se décanter dans le reposoir b.
Le suif, au bout de 15 ou 20 minutes , a parfaitement déposé l’eau lixivielle et les impuretés, mais il a conserve une teinte rougeâtre , et uue quantité d’acide sulfurique qui lui laisse de l’odeur , et pourrait l’empèchcr de se con-
server : pour obvier à ces inconvénients , nous avons une deuxième opération , dite raffinage.
Dans la chaudière h, placée sous la clef f du reposoir 6 , où se trouve le suif, faites chauffer 200 kilogrammes d’eau; elle doit être au bouillon au moment où votre suif achève son dépôt : vous ouvrez alors le robiuct f du reposoir b , et faites couler le suif dans l’eau bouillante.
En même temps on verse un kil . et demi de potasse e t un kil . et demi de crème de tartre préalablement dissous dans une quantité suffisante d’eau , et à l’aide d’une chaleur douce.
L’effet est prompt et immédiat; on voit le suif changer de teinte, et au lieu de sa couleur rougeâtre et terne , il prend la nuance d’un beau jaune tendre, étant mêlé à l’eau; vous agitez fortement le tout pendant 10 à 15 minutes, avec un mouveron fait en forme de râteau, afin de bien faire remonter l’eau et laver le suif, et, par l’action de la potasse , enlever tout l'acide qui restait.
Par le robinet j de la chaudière h , vous faites alors couler votre suif dans le reposoir », et là le laissez déposer et refroidir jusqu’au point voulu, pour le verser clans des ba-
3 uets et le conserver; ou si vous le voulez, vous pouvez e suite le verser dans les moules à chandelles.
Vous avez alors un suif blanc , sec , sonore et de durée. À force de travail et de recherches , nous avons vu que la raison pour laquelle les fontes de 4 à 500 kilogrammes ne réussissaient pas , était que , les chaudières où nous fondions étant trop profondes et n’ayant pas assez de surface , l’eau acidulée qui , toujours se précipite sous la graisse , ne remontait pas assez facilement pour se mêler au suif, le cuire par l’action de l’acide, et l’assécher en réunissant parfaitement les deux parties graisseuses , l’oléine et la stéarine.
Nous acidulons l’eau de 4 à 5 degrés ; pour cela nous sommes guidés par la qualité du suif : par certaines saisons, le suif est gras , huileux, notamment les mois de juin , juillet, août, septembre et quelquefois octobre; à ces époques, il faut aciduler l’eau à 5 degrés, jamaisplus ; la seule différence que nous croyons possible et même nécessaire , dans les proportions de notre procédé , serait d’avoir une plus grande quantité d’eau acidulée à 5 degrés , si on avait à traiter des suifs inferieurs ou des portions de suif plus chargées de tis-
sus, telles que celles que les bouchers enlèvent sur la viande à l’étal , ou ce que l’on appelle vulgairement fras, flanc , etc.
Si l’on employait les parties de choix du bœuf ou du mouton, sans aucune de celles citées plus haut, on pourrait alors avoir moins d’eau ; car on conçoit que l’acide , par son action, en détruisant les parties non graisseuses, la transforme en une vase qui , plus elle est abondante , plus elle diminue la force de l’agent, et il serait à craindre que, par mite de l’évaporation provenant d’une ébullition prolongée , l’acide , se trouvant trop à nu , ne colorât le suif.
Il est inutile de hacher le suif : tout au plus il serait obligatoire de diviser les fras ou 'flancs ; ce qui donne un grand avantage dans la main-d’œuvre sur l’ancien procédé.
Lorsque la chaleur commence sous la chaudière , le suif rejette une écume qui , quelquefois même est très considérable ; aussi faut-il , pour prévenir tous les malheurs , avoir une chaudière d’une contenance supérieure à la quantité de suif à fondre.
Cette écume provenant des parties de sang ou de chair contenues dans le suif, et qui sont putréfiées, exhale la seule odeur désagréable que l’on ressentirait pendant l’opération, si on ne l’enlevait au fur et à mesure qu’elle se forme ; au reste , on ne trouve pas d’odeur autre que celle de la vapeur d’eau acidulée.
Enlevez cette écume avec soin, pour éviter toute odeur fétide.
Nous avons au-dessus de la chaudière a une hotte o ,
E our recevoir la vapeur et la rejeter dehors par un tuyau itérai à la cheminée •, cette vapeur, sitôt en contact avec l’air, perd son odeur.
L'ouvrier qui manipule doit reconnaître la cuisson du suif; pour cela il y a une règle.
Il prend dans un vase une quantité de suif en pleine ébullition; après l’avoir fortement agité, en peu de minutes, le suif , s’il est cuit , se sépare facilement de l’eau et des impuretés, et parait en un liquide clair , quoique coloré et naeeant sur l’eau.
Si le suif n’était pas cuit, l’ouvrier y reconnaîtrait des parties granuleuses , qui sont des membranes divisées , mais
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non dissoutes par Facide ; il continue alors de chauffer jusqu’à parfaite cuisson.
Votre suif étant cuit , il faut le mettre au repos.
Mais alors sa couleur est rougeâtre , et de plus il contient quelques parties d’acide qui, à la longue, altéreraient sa qualité.
C’est pour cela que nous avons cherché et que nous avons trouvé un procédé simple pour enlever la couleur , l’odeur , et purger le suif de tout l’acide qu’il contient.
Le suif que. nous avons obtenu par notre procédé est d’un blanc parfait , d’une grande sécheresse , et l’action de l’acide en réunissant les parties oléiques et stéariques, lut donne une homogénéité, une sécheresse au toucher, et un corps que n’a pas le suif cuit par le procédé habituel.
De plus, les rendements sont plus avantageux : nous avons obtenu 90 à 92 pour cent sur des suifs cuits par une saison favorable , et le plus fort déchet que nous ayons éprouvé , par un temps humide et pluvieux , est, sur des suifs provenant , non de l’abat mais de l’étal , 15 à 10 pour 100, lorsque , par le procédé à feu nu , nous éprouvions de 14 à 22 pour 100 de déchet.
Cela se conçoit, le suif cuit à feu nu n’obtient le degré de cuisson que par Faction immédiate du feu ; pour achever de cuire les cretons , il faut encore plus de chaleur, en ceque, le liquide étant en partie retiré, la chaleur do la chaudière est plus immédiate encore aux membranes et au suif.
Pendant cette opération une portion du suif se carbonise, s’échappe en une fumée noire et épaisse , et cette carbonisation qui forme le grand déchet , est aussi ce qui donne au suif une couleur terne , qui se perd difficilement par un contact prolongé à l’air.
Notre procédé a l’avantage de pouvoir être appliqué à une fonte en grand; car, par un simple jeu de chaudières, nu ouvrier cuira sans peine 2,000 kilogrammes par jour, ayant l’aide d’un deuxième ouvrier pour charger la chaudière.
Deux ouvriers conduiraient facilement double jeu de chaudières , ce qui ferait chaque jour 4,000 kilogrammes.
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§ XIII. S T' R l’oXIDÀTION DU SUIF, PAR M. J.-C. REIBS-
TEIN.
I! y a déjà longtemps que d’anciens chimistes, tels que Gilbert, J.-C. Tromsdorff, Crell, etc., ont observé que l’acide sulfurique, lorsqu’on le mettait, sous certaines conditions, en -contact avec le protoxide de manganèse, possédait la propriété de détruire les couleurs végétales et de colorer la dissolution d’indigo.
Des expériences entreprises postérieurement nous ont ap-
{ >ris qu’il se formait ainsi un acide manganique et un acide, lypermangauique qui, lorsqu’ils se trouvent en contact avec les matières organiques , les décomposent avec séparation de l’oxigène et d’un pcroxidc hydraté de manganèse.
Récemment un chimiste anglais , M. Watson , paraît avoir observé les memes faits , et a proposé en conséquence d’employer les combinaisons de l’acide manganique en excès avec l’acide sulfurique au 'blanchiment des suifs. (Voir le technologiste, tome 4, page 545.) Celte proposition m’a donné l’idée d’essayer, d’après la méthode qu’il indique, la préparation de l’acide hvpermanganiquc uni à l’acide sulfurique , et de faire , avec cette préparation , quelques essais de blanchiment des suifs.
Dans une capsule de verre , j’ai étendu de l’acide sulfuri-
3 ue anhydre de Nordhausen , avec une suffisante quantité ’eau pour que cet acide ne marquât plus que 54 à 58° à l’aréomètre de Baumé. A cet acide , encore chaud par son mélange avec l’eau , j’ai ajouté un excès de peroxide de manganèse en poudre line , et j’ai agité avec beaucoup de soin le mélange. Au bout de deux jours , pendant lesquels ce mélangea été remué souvent, la liqueur éclaircie a pris nne couleur rouge-cramoisi foncé , et a été étendue d’une quantité d’eau suffisante pour que la dissolution prit la teinte de suc de framboises étendu.
A l’aide de cet acide hypermanganique mêlé à l’acide sulfurique , mélange qui marquait environ 58° Baumé, j’ai traité un demi-kilogramme de suif récemment fondu et de bonne qualité , de la manière que voici :
J’ai fait fondre le suif à une douce température , dans une capsule de porcelaine , et quand la température a atteint 60
à 62° centigrades , j’ai pris 50 grammes de la liqueur manganique , et je l'ai battue soigneusement avec le suif en fusion. Mais comme la masse, au bout d’une demi-heure n’avait encore éprouvé aucun changement , j’y ai ajouté encore 15 grammes de la liqueurblanchissantc, etj’ai élevé la température du suif jusqu’à 97°. A cette température le suif s’est éclairci en laissant déposer des flocons noirâtres; il répandait alors une odeur semblable à celle des concombres frais. Après avoir atteint ce point , j’ai refroidi la masse avec de l’eau , j’ai laissé encore pendant quelque temps sur le feu
f iour que le liquide puisse s’éclaircir complètement. Après e refroidissement , j'ai comparé ce suif avec celui qui n’avait éprouvé aucun traitement, et je n’y ai remarqué aucune différence bien sensible sous le rapport de la coloration. Dans cet élat , je l’ai soumis à une épreuve comparative sous celui de l’économie et de la combustion, et pour cela, j’en ai fait moulé des chandelles que j’ai comparées avec d’autres chandelles préparées avec du suif traité par une dissolution d’alun, décomposée ensuite par du carbonate de . soude. Il est résulté, de cette comparaison, que ces dernèires ont brûlé plus économiquement que les autres , et dans le rapport de G à 7.
Comme l’économie dans la combustion des chandelles est une considération importante, et qu’il est possible d’atteindre le blanc du suif aussi promptement en le traitant convenablement avec l’acide sulfurique , je crois ne pas devoir recommander le traitement par l’acide manganique.
On parvient très bien à obtenir une oxidution plus rapide du suif, et à lui donner en même temps plus de consistance à l’aide de l’acide nitrique fumant. Pour cela, on prend 1 kilogramme de suif fondu, et' 4 grammes d’acide nitrique fumaut , et on manipule ainsi qu’il suit ; on place dans une petite marmite de porcelaine ou de grès , le suif qu’on y fait fondre , puis , lorsqu’il est en fusion , on y introduit l’acide nitrique dans les proportions indiquées ci-dessus; on chauffe en agitant constamment jusqu’à la température de 97° centigrades. Lorsque cette odeur de concombre que nous avons signalée dans le traitement par l’acide manganique vient à se développer, se suif qui s’est épuré a acquis une couleur jaune citron , et il s’en sépare des flocons bru-
nôtres : on refroidit la masse avec de l’eau , et on laisse en repos pour éclaircir. Lorsque le suif est déposé , on le pnise pour le verser dans les vaisseaux où on le recueille pour la fabrication des chandelles. Toutefois , il ne faudrait pas procéder immédiatement à cette fabrication avec ce suif ainsi épuré, attendu qu’en cet état, il renferme toujours un peu d'acide nitrique qui attaquerait les moules et les détériorerait.
Le suif, traité de cette manière , a une couleur jaune due à son oxidalion; mais en l’exposant à l’air il ne tarde pas , au bout de deux à trois jours , à acquérir une teinte blanc de neige , et dans cet état , les chandelles que j’en ai fait fabriquer ont duré 8 à 9 heures , plus ou moins suivant la température extérieure.
L’acide étendu qui reste dans les liqueurs formant les résidus , peut être employé avec économie à la macération ou au traitement des suifs bruts.
§ XIV. NOUVEAU PROCÉDÉ POUR LA FABRICATION DES CHANDELLES, PAR M 11 * FRANÇOISE GUNZ, DE PARIS.
Brevet d'invention, pris le 15 mars 1833.
Description.
On place, dans une chaudière soumise à l’action de la vapeur, un sac en toile rempli de suif de mouton en branches; on le recouvre d’une toile , au milieu de laquelle est pratiquée une ouverture , on place par dessus un couvercle en bois de deux pouces d’épaisseur, également percé d’un trou; au bout d’une heure on relire le couvercle et l’on presse le sac doucement et continuellement avec une spatule en bois , jusqu’à ce qu’on en ait extrait tout le suif liquide; alors on presse plus fortement, au moyen d’un instrument de la forme d’une presse à citron; l’action de cette presse est tellement forte que le suif coule à flots dans la chaudière et que le sac est bientôt desséché; le suif tombant •ainsi dans la chaudière s’exprime facilement , ce qui n’a pas lieu quand on le transporte à une autre presse , opération qui lui fait perdre la fluidité convenable; à mesure que le suif s’écoule du sac dans la chaudière il est soutiré par un «robinet placé à la partie inférieure , puis on le laisse refroi- -CHANDEI-IER. 11
dir, on ic mot dans une autre chaudière, mais sans être enveloppé comme auparavant; il v reste en fusion pendant deux heures environ , aiin qu’il se dégage de toutes les matières étrangères qui tombent au fond de la chaudière; dans cette opération on n’emploie que peu d’eau qui , portant sa vapeur dans le suif , lui communique une teinte jaune et le rend molasse ; par conséquent il est inutile de le blanchir, car toutes les chandelles au sortir du moule , sont d’une blancheur éclatante et Vont aucune odeur.
Après avoir accroché la mèche dans le moule , on la tire fortement en bas par son lumignon., et on l’ajuste solidement au moule , à l’aide d’un anneau en cuir; la mèche étant ainsi tendue, absorbe moins de liquide, d’où il résulte que les chandelles sont moins sujettes à couler.
XV. APPAREIL PROPRE A LA FONTE DES SUIFS ET GRAISSES
Brevet d'invention de 10 ans , en date du 18 mai 1838, au sieur Leioup , à Xantes.
L’appareil entier opère à vase clos , il donne un rendement supérieur à celui que l’on peut obtenir par les autres procédés; les produits sont incomparablement plus beaux , l’opération est moins longue et conséquemment plus économique sous le double rapport de la main-d’œuvre et du combustible.
Cet appareil se compose de 5 pièces , non compris un laminoir cannelé pour diviser les suifs et graisses , lequel a été modilié suivant les besoins du travail.
Sur ces cinq pièces , une seule exige une description détaillée , avec des dessins , pour l’intelligence du texte.
Un fourneau en briques renferme un générateur de va-
Ï ieur avec ou sans bouilleur, de grandeur convenable et dans es conditions ordinaires de ces sortes de chaudières ; de ce générateur part un tube qui peut , simple ou divisé , donner une ou plusieurs prises de vapeur, dont une est conduite dans une chaudière ou caisse en cuivre à double fond et à côtés doubles, entre les parois desquels circule la vapeur qui en sort ensuite en partie condensée , par un robinet placé à la partie inférieure de la caisse.
Cette caisse est munie de robinets dont on peut , au bc-
soin, augmenter ou diminuer le nombre ou l’usage pour essayer et écouler les produits liquides à chaque temps de l’opération.
Une seconde prise de vapeur faite sur le tube déjà indiqué , se rend dans un arbre creux . en fonte , placé au centre de la caisse ; cet arbre est muni , suivant la rapacité de la caisse , de six à douze pelles creuses , dans lesquelles la vapeur circule également; ces pelles sont inclinées sous un angle de 10 à 15 degrés environ et placées obliquement par rapport au plan de la caisse , de sorte que , au moyen de cette obliquité et de leurs bords tranchants , elles n’éprouvent qu’une faible résistance pour passer entre les parties de la matière sur laquelle on opère. Un nombre de tubes égal à celui des pelles est placé dans le corps de l’arbre logé dans une rainure, et descend à un pouce au-dessous du fond, tandis que la partie supérieure aboutit au fond de chaquepelle par l’endroit où elle s’insère dans l’épaisseur dudit arbre; par cette disposition , la vapeur circule activement dans les pelles , et l’eau condensée trouve facilement à s’écouler.
L’arbre et ses pelles sont mus par une manivelle terminée par deux roues placées à angle droit dans le centre de la caisse et s’engrenant l’une dans l’autre; une traverse en fer soutient et maintient le tout dans la position verticale; le mouvement est communiqué à la manivelle et à l’arbre,, soit au moyen de la vapeur, soit par toute autro force motrice, selon les circonstances locales.
La prise de vapeur qui vient dans le haut de l’arbre etson dégagement sont munis de leurs presse-étoupes solidement fixées.
Indépendamment de ces moyens , quatre serpentins encuivre, placés à angle droit, s’avancent jusqu’à trois pouces de l’arbre et transmettent dans toute la masse en traitement la chaleur, donnée par une autre prise de vapeur s’embranchant au tube principal ; les pelles , en tournant, circulent* entre les intervalles que fait entre elles chacune des circonvolutions des serpentins.
Toutes les eaux condensées, ainsi que l’excès de vapeur, sont portées au moyen d’un tube , dans un tonneau rempli d’eau qui. s'y échauffe et qui sert à laver les vases et ustensi—
les, ou bien elles sont ramenées à volonté dans le générateur, au moyen d’une pompe d’alimentation.
Pour opérer sur des suifs en branche , on établit , dans la caisse à cuire , un diaphragme en forte tôle ou en fonte, percé de petits trous comme une écumoire et à brisures ou charnières; on le place à quatre pouces environ du fond de la caisse , en l’appuyant sur des supports de même matière -qui touchent le tube inférieur circulaire qui lie entre eux les serpentins; par ce moyeu , on sépare les cretons du suif cuit et iondu , car ce dernier s’écoule , à volonté , par le robinet inférieur et se trouve conduit, à sa sortie , dans un tonneau récipient dont le couvercle donne passage au tube qui fait suite au robinet. Une toile métallique , placée à six pouces du bord supérieur du tonneau retient les petites parties de membranes grasses qui auraient passé à travers le diaphragme.
Nous indiquerons tout-à-l’heure comment le diaphragme est débarrassé des cretons qu’il porte et comment il fonctionne.
La caisse ou chaudière à cuire est recouverte d’un chapiteau de cuivre maintenu au moyen d’une bride et d’une vis de pression , à la manière des autoclaves ; une ouverture ovale , pratiquée sur le côté , permet de changer la chaudière à volonté et se referme exactement comme une autoclave.
Les vapeurs qui se dégagent du produit pendant la cuite sont, en partie , condensées dans le chapiteau même et conduites, par une rigole intérieure à un tube qui reçoit, avec elles , les vapeurs non condensées et les transmet à un serpentin renfermé dans la caisse , lequel est constamment entouré d’eau froide.
Dans ce serpentin , tous les produits volatilisés sont reçus dans un baquet-récipient clos , renfermant du charbon réduit en poudre grossière et formant une couche épaisse que ces matières traversent dans toute sa hauteur.
Un tube vertical adapté au couvercle du récipient , permet le dégagement de l’air pour que le liquide désiniecté arrive sans obstacle au fond du récipient.
11 est préférable de ne faire qu’un seul vase du réfrigérant-serpentin et du récipient k charbon , en les superposant.
Lorsque les matières sont amenées au point de cuite convenable , en écoule les parties liquides par un des robinets déjà indiqués; un tube partant du bout de chaque robinet porte ce liquide dans des vases ou tonneaux couverts où le refroidissement s’opère.
Quand les matières liquides sont écoulées , on ouvre un autre robinet à large ouverture oblongue, de 8 à 12 pouces sur 2 , mesure qui se proportionne, au reste , à la grandeur de l’appareil.
Ce robinet est placé sous la caisse même , il traverse en entier son double fond et s’applique à l'affleurement de la surface interne.
On tourne la manivelle , et l’arbre vertical entraîne dans son mouvement de rotation , deux pelles de fer, hautes et plates , courbées à aDgle très ouvert, articulées près de leur pied.
Une de ces pelles racle le fond de la chaudière et amène les matières au gros robinet ; l’autre racle le dessus du diaphragme et amène les cretons au-dessus du robinet, où ils tombent par le moyen d’une brisure à charnière pratiquée dans le diaphragme à l’aplomb de ce robinet.
La brisure s’ouvre à volonté , en se relevant contre la paroi de la chaudière.
Le robinet en question transmet les matières à un large tube en cuivre qui lui est adapté et qui , à son extrémité inférieure s’emboîte daus une presse ou plutôt un cylindre dans lequel s’opère la pression des matières qu’il reçoit.
Ce cylindre est en fonte , alésé et percé de petits trous jusqu’à la hauteur d’un pied dans son pourtour, il est clos par en bas , au moyen d’une plaque de fonte carrée , dans la rainure circulaire de laquelle s’encarte le cylindre.
A six pouces au-dessus de cette plaque de fond , se trouve un disque épais en fonte, porté sur trois pieds en fer et formant grille , c’est-à-dire percé de petits trous comme le cylindre. Une chemise en tôle enveloppe ce cylindre depuis sa base jusqu’à son sommet; elle laisse entre elle et lui une distance de deux pouces.
Au moment où un piston métallique auquel on donne la pression , soit au moyen d’une presse ordinaire , soit au moyen d’une presse hydraulique , vient s’abaisser sur les
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matières que le gros robinet et son tube ont amenées au cylindre, le liquide jaillit par les trous; il est reçu verticalement dans l’espace ménagé entre le disque et le fond , et latéralement par la chemise en tôle qui le contient et le rassemble au moyen d’une ouverture inférieure ménagée à cet effet dans l’espace resté au-dessous du disque.
Un robinet garni d’un tube donne alors l’ccoulement voulu vers le récipient commun.
Ce robinet est placé extérieurement , entre le fond du cylindre et le disque percé de trous ; il traverse l’enveloppe et se rive à sa face interne.
Le piston dont nous avons parlé déjà , est maintenu dans une position verticale et suspendu au moyen d’une presseétoupe qui s’adapte dans le renflement supérieur du cylindre , au-dessus de l’échancrure où se place le gios tube qui amène les matières de la chaudière à cuire.
En opérant ainsi , toutes les jointures de l’appareil étant lutées, et les presse-étoupe faits avec soin, la cuite des suifs et matières grasses se fait très vite et sans la moindre odeur.
On n’est jamais obligé de démonter l’appareil, il suffit d’un jet de vapeur pour le nettoyer.
La presse seule doit être démontée à chaque opération , cependant, en cas de manque de temps , on peut ne faire ce démontage que toutes les quatre cuites : pour cela, on élève le piston, on abat la plaque de fond; le disque et les cretons qu’il porte tombent; on les enlève, on remet le tout en place, on ouvre le robinet d’écoulement, et l’on fait passer dans le cylindre un jet de vapeur pendant quelques minutes.
Il convient d’employer également la vapeur à échauffer le cylindre et son enveloppe avant d’y faire couler les matières qu’on veut presser.
11 est évident, du reste, que la chaudière à cuire, les tubes récipiens, etc. , se doivent nettoyer par un jet de vapeur quand l’opération est finie , et qu’on n’en veut pas immédiatement recommencer une autre.
Laminoir.
Pour diviser les suifs et graisses, on les introduit, coupes
en Landes de 5 à 6 pouces de large, dans une trémie en bois placée au-dessus de l’instrument dont le détail suit :
C’est un laminoir composé d’un jeu de deux cylindres en fonte, à cannelures profondes dans le sens de leur diamètre, et correspondant les unes aux autres.
Sur l’arête de chaque cannelure sont des espèces d’entailles ou dents qui retiennent et déchirent les membranes.
L’un des cylindres se meut plus vite que l’autre , et deux lames obliques placées sons ce cylindre, en avant et en arrière, retiennent les matières en dégageant les cannelures au fur et à mesure du besoin.
On fait mouvoir les cylindres, soit à bras d’homme , soit au moyen de la machine à vapeur.
Les dimensions de ce laminoir doivent nécessairement varier suivant les masses à laminer. L’inventeur se servait d’un laminoir portant des cylindres de lo pouces de longueur ; il suffisait pour diviser 50 kilogrammes de suif en une demi-heure, par la seule force d’un homme.
Pour le travail en grand , pour 1 ,000 kilogrammes de suif, par exemple, il faudrait deux heures au plus en employant la force de la vapeur et des cylindres de 5 pieds du longueur sur huit pouces de diamètre.
Détail des dessins.
Planche VII, figures 16 et 17. a, bâtis en bois ou en maçonnerie.
6 , chaudière à cuire à double enveloppe, o , arbre creux portant les pelles renterraant les tubes. d d, pelles creuses munies de leurs tubes.
e , plaque percée de trous.
f, pelle plate en fer, articulée.
g , cône avec sa rigole intérieure.
h , ouverture autoclave pour charger la chaudière.
* , robinet d’évacuation de l’eau condensée.
k , robinets servant , l’un pour évacuer la vapeur , l’autre pour les matières à essayer ; un troisième , placé audessus du robinet inférieur , sert à évacuer le liquide sous le diaphragme.
ïîvgros robinet pour les matières demi-solides, m , tubes conducteurs de vapeur.
o , serpentin entouré d’eau.
p , baquet récipient.
a , cylindre en fonte alésé , percé de trous jusqu'en x.
b\ piston de ce cylindre.
c\ plaque de fonte percée de trous.
d’, chemise en tôle.
e\ robinet d’écoulement des liquides.
f, tube qui amène les matières du gros robinet à la presse.
g’, couverte du cylindre.
Brevet d'addition et de perfectionnement , 22 juin 1840.
Beaucoup de fondeurs de suif, ayant manifesté de la répugnance à se servir des appareils à vapeur , en raison du soin que les opérations exigent, et que les ouvriers suilîeurs accordent difficilement , l’inventeur a cherché le moyen d’approprier ses appareils à des procédés analogues à ceux déjà usités.
Pour cela il a suffi de supprimer dans les appareils tout ce qui était établi pour la circulation de la vapeur , et de réduire la chaudière à une simple enveloppe , tout le système de condensation restant le même : c’était rendre ces appareils susceptibles de s’adapter à toutes les exigences de l’habitude.
En conséquence la figure 18 montre simplement la chaudière dédoublée , et l’appareil ainsi rectifié ne comprend plus que les pièces suivantes.
a , corps de la chaudière en cuivre.
b , chapiteau conique qui la recouvre.
d, gros tube qui conduit les vapeurs dans le condensateur ordinaire e , tel qu’il est décrit plus haut. f , robinet horizontal pour écouler , par succion , le suif liquide en g ; ce robinet est placé à G pouces du fond de la chaudière, et porte 6 pouces de diamètre.
h , gros robinet oblong pour écouler les cretons. t,*, pelles plates et pleines en fer, qui fonctionnent au moyen de la manivelle /< , et qui sont portées par l’arbre vertical placé au centre de la chaudière , et s’y insérant par une forte crapaudine.
Cette description démontre que tout en conservant les memes pièces principales, l'appareil du sieur Lcloup peut être
simplifié ets’adapter parfaitementà la cuite des suifs à feu nu.
Quatre appareils de ce genre ont été établis à l’abattoir de Nantes , chacun d’eux pouvait produire 60,000 kilog. de suif épuré , par mois.
La dépense en combustible , calculée après 60 opérations successives , donne en moyenne , un chiffre de 74 , en charbon de terre, par chaque cuite de 500 kilogrammes.
Nous ne relaterons pas divers accessoires qui n’ont d’importance qu’en ce qu’ils concourent à la facilité de la manœuvre de l’appareil, et qui varient nécessairement suivant l’état du local où l’on veut placer ces appareils; tels que la suspension du chapiteau au moyen d’une poulie ; le mode de serrage de ce chapiteau sur la chaudière , qui , au lieu de trois tringles à griffes et aboulons, se fait avec une tringle unique qui suit le contour du cône et le comprime, en haut,
f »ar une forte vis en fer ; une rigole intérieure qui reçoit ’eau condensée dans le chapiteau et dans le pourtour supérieur de la chaudière , et transmet par un tube séparé et très petit ces eaux dans le condensateur.
Quelques variations apportées, comme nous venons de la dire , dans la disposition de ces dernières pièces , ne pourraient influer sensiblement sur le fond de l’opération.
§ XYI. NOUVEAUX PROCÉDÉS PERFECTIONNÉS PROPRES A PURIFIER, SOLIDIFIER ET DÉSINFECTER LES SUIFS, GRAISSES, HUILES ET AUTRES SUBSTANCES OLÉAGI- NEUSES.
■ Brevet d'invention de 1 5 ans, en date du 23 septembre 1 840, au sieur A. A. Canning , à Paris.
Le mérite de cette invention consiste à randre les corps » gras solubles dans l’eau, et à la température ordinaire, sans le secours d’aucuns des alcalis qui , jusqu’ici, ont été la menstiuc par laquelle cette solubilité a été obtenue;
A les transformer dans une substance stéarique , solide, à nne température plus élevée que celle dé leur point de fusion naturelle ;
Et enfin , à permettre l’emploi des huiles animales et des graisses les plus infectes , soit dans la fabrication des chandelles , soit dans celle des savons les plus estimés.
L’application de ce système se divise en diverses opérations qu’il importe de décrire séparément , et que la nomenclature des appareils que nous présentons ici, fera com-
Ç rendre facilement.
lancho VII, figures 1 à 9, a est un entonnoir spécial pour verser l’acide.
b, b, b sont les agitateurs, c , cuve à préparation , doublée en plomb, d, cuve de décomposition avec double fond.
e , appareil autoclave muni d’un manomètre et de ses robinets.
f , cuve à repos.
g , cuve à désinfecter.
h , h, cuves à lavage et clarification.
j , manomètre indicateur.
X , filtre.
I , l , l , tuyaux à vapeur.
Manière de procéder. — Préparation.
Lorsque les substances grasses à traiter ont été amenées par la chaleur à l’état liquide , si elles ne le sont naturellement, dans la cuve c, on y verse successivement , au moyen de l’entonnoir a , une quantité d’acide sulfurique à 66 degrés , dans la proportion du dixième au quart du poids de la graisse à traiter , et suivant sa qualité. Pendant que l’acide s’écoule , on brasse fortement le mélange au moyen de l’agitateur b , en ayant soin de tenir la cuve fermée pendant cette opération.
Lorsque tout l’acide est amalgamé , on ajoute 2 à 5 pour cent d’acide nitrique , suivant la proportion de l’acide sulfurique employé , et l’on fait recommencer le mouvement de 1 agitateur b jusqu’à ce que cet acide soit complètement absorbé par le magma, que l’on enlève alors pour le placer dans la cuve d , où on l’abandonne au repos pendant vingtr quatre heures.
Décomposition.
Pour décomposer la matière ainsi préparée , on fait arriver dans la cuve d une petite quantité de vapeur libre qu’on laisse agir sur le. magma , à l’effet de le ramollir ; après quoi on verse dans Jacuve, successivement, une quantité d'eau
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égale à la moitié du volume du magma, en brnssunt fortement pendant ce temps , et jusqu’à ce que le mouvement de l’agitateur ait complètement détaché le magma du fond de la cuve , afin que l’eau puisse s’y précipiter. Après un repos jugé suffisant, on retire l’eau acide, par le robinet placé sous le double fond de la cuve , et on la met en réserve, soit pour l’employer en état dans les opérations suivantes, soit pour la concentrer de nouveau. On remplace cette première eau par une nouvelle quantité que l’on retire successivement jusqu’à ce qu’elle cesse d’être sensiblement acide à la langue.
Ce point obtenu, on fait recommencer le mouvement de l’agitateur, en versant successivement une nouvelle quantité d’eau à mesure qu’elle est absorbée par le magma , et jusqu’à ce qu’il soit en complète dissolution , ce que l’expérience indique facilement.
Cuisson.
Dans cet état , on transvase le tout dans l’appareil autoclave e , et l’on y introduit la vapeur qu’on laisse agir jusqu’à ce que le manomètre indicateur marque degrés centigrades. Cette opération est très importante , parce que, si elle n’est pas complète , il est presqu’impossible de dépouiller les graisses de l'acide auquel elles sont associées, et qui ne s’en sépare que par une forte pression.
On maintient l’ébullition au point indiqué plus haut pendant au moins une demi-heure ; après quoi on laisse reposer pour soutirer la plus grande partie de l’eau qui s'est séparée et faire écouler la matière grasse dans la cuve à repos f , laquelle est hermétiquement fermée , à l’effet de maintenir la graisse à l’état liquide le plus longtemps possible.
Désinfection.
Lorsque l’on juge que les impuretés se sont précipitées , on fait écouler la portion claire de la graisse par un des robinets superposés dans la cuve f, et on la conduit à la cuve à désinfecter g, où on la fait brasser fortement au moyen de l’agitateur b, pendant que l’on y ajoute successivement une proportion de carbonate de magnésie et de chlorure de soude ou potasse mélangés avec de la chaux
vive , et avec lesquels on l’amalgame complètement. Lorsque l’on a reconnu que l’action de ces divers agens est entière , ce qu’il est facile d’observer. On introduit de nouveau la vapeur dans la cuve et l’on recommence le mouvement de l’agitateur b, pendant que l’on verse successivement une quantité de l’eau acide provenant de la première opération , suffisante pour déterminer la réaction , et pour que la graisse pure vienne surnager à la surface offrant l’aspect d’huile , et en abandonnant du nitro-sulfate formé par les bases •, en cet état on laisse agir la vapeur seule pendant encore une demi-heure , après quoi l’on verse deux seaux d’eau dans la cuve , et on laisse reposer.
Clarification.
Après un repos jugé suffisant, on fait écouler la portion claire de la graisse dans une cuve h, où on la fait brasser au moyen de l’agitateur pour la mélanger avec du tourteau d’œillette en poudre qui y a été préalablement placé , mélangé lui-même avec du noir animal en grains : cela fait , on laisse reposer pour soutirer sur le filtre k, d’où ou la fait écouler dans une autre cuve h , où on la maintient liquide pour la clarifier, soit avec du lait, soit avec une dissolution de gélatine, et on laisse reposer encore en couvrant hermétiquement la cuve avec une couverture de laine.. Après un repos suffisant, on soutire à clair et l’on coule en pains dans des moules.
Il est essentiel que dans ces diverses opérations , les ateliers soient maintenus à une température de 15 à 20 degrés.
Les graisses ainsi préparées ne sont plus huileuses au toucher, elles sont solides, sonores , et produisent des chandelles qui peuvent être exportées sous les latitudes les plus tempérées.
Les huiles de poisson et les graisses animales sont parfaitement désinfectées et très propres à entrer, soit dans la fabrication des chandelles , soit , comme nous l’avons déjà dit, dans celle des savons les plus estimés.
11 faut donc reconnaître, comme constituantcetteinvention,-
1° la solubilité des corps gras dans l’eau à la température ordinaire , sans le secours d’aucun alcali ;
2° la solidification spontanée de la plupart des huiles et graisses, par les procédés ci-dessus décrits.
5° leur désacidification , par le seul fait de l'élévation de la température sans l’emploi d’aucun réactif, et la reprise de l’acide employé à leur préparation;
4° la désinfection des lmiles de poisson et des graisses les plus infectes , par les procédés que nous venons d’indiquer.
XVII. PROCÉDÉ DE FONTE DES SUIFS
Brevet d'invention de 5 ans, en date du 12 avril 1841, au sieur Charles- J oseph Loisel, à Paris.
Détail des opérations. *
Mettez dans une chaudière ordinaire de cuivre rouge ,
1° 100 à 120 kilogrammes d’eau ordinaire,
2° 130 kilogrammes de suif en branche convenablement haché ,
5° enfin 60 à 80 kilogrammes de chlorures décolorons.
Chauffez jusqu’à une forte ébullition que vous maintiendrez pendant deux heures.
Vous décantez ensuite dans le rafraîchissoir où vous aurez soin de verser au préalable 430 kilogrammes d’eau fraîche.
Lorsque le suif sera suffisamment refroidi , ce qui a lieu lorsqu’il se solidifie à la surface du rafraîchissoir , versez dans les baquets ou jalots.
Vous aurez ainsi des pains de suif livrables au commerce.
Ce suif est très blanc , complètement désinfecté et peut se conserver très longtemps.
Les créions obtenus par ce procédé peuvent être traités ou non au moyen de la presse ; le rendement total dépasse tout ce que l’on a obtenu jusqu’à présent.
En employant ce procédé il n’est pas à craindre que le liquide en bouillant cause des boursouflemens , déborde la chaudière et incommode l’opérateur.
Pour donner aux pains de suif un brillant et une dureté qui rivalisent avec la cire, il faut procéder ainsi :
Refondre jusqu’à l’état liquide et ajouter, pour 730 kilogrammes de suif, 53 grammes 10 centigrammes de carbonate de plomb en poudre ; agiter le mélange avec un rable de bois jusqu’à ce qu’il soit bien délayé, laisser refroidir suffisamment et verser dans les jalots. /
Par ce système on obtient une chandelle blanche , compacte et présentant à l’cril un poli et un éclat non encore CHANDELIER. 12
obtenu jusqu’à ce jour. Sa durée excède de plus d’un tiêrs celle de la chandelle ordinaire.
Le suif ainsi préparé, est tellement épuré, que , en employant des mèches préparées , les chandelles ont tous les avantages de la bougie.
XVIIÏ. PROCÉDÉ DE FONTE DES SUIFS
Brevet d'invention de dix ans, en date du 31 octobre 1842, au sieur Philippe Pochon, à la Chapellc-Saint-Denis.
Fonte du suif en branche.
D’après les moyens aujourd’hui généralement en usage pour la fonte du suif en branche , non-seulement une partie considérable reste combinée avec les résidus et par conséquent se vend à un prix bien inférieur ( environ un douzième du prix du suif pur), mais le suif même conserve une odeur de brûlé fort désagréable ; en outre , on est obligé de fondre très promptement, surtout pendant les chaleurs ; sans cela , le suif se décompose et contracte une odeur insupportable , tandis que par les moyens suivans ou obtient les avantages suivans :
I e L’extraction complète de tout le suif que contient la matière brute et qu’elle est susceptible de rendre.
2° Conservation de la matière brute qui peut être gardée 6 mois , un an même , sans odeur désagréable ni décomposition.
3° La transformation de la partie de suif en branche qui ne peut être convertie en suif par les moyens ordinaires de la fonte et qui ne vaut que 10 fr. les 100 k 1 -*, en une matière qui pourrait valoir de 50 à 100 francs les 100 k 08 , et peutêtre plus.
Traitement des cretons qui sont le résultat de l'ancienne manière de fondre le suif en branche.
En appliquant les moyens de M. Pochon , au traitement des crctons qui sont le résultat de l'ancienne manière de fondre le suif en branche , on obtient les avantages suivans: Non-seulement on retire tout le suif qui se trouve dans les cretons et que l’on a pu extraire par les moyens ordinaires , mais on convertit les résidus en une matière gélatineuse qui peut être employée à divers usages qui pourronte porter la valeur de 50à 100 fr. les 100 kilogrammes , tandis que ces résidus avant l’invention ne valaient que 8 à 10 fr.
Traitement des épluchures et des autres parties analogues
de l'animal.
En traitant ces parties de la manière ci-après décrite , on les rendra plus propres aux usages auxquels elles sont applicables.
Description des moyens et procédés employés pour obte-
tenir les résultats et avantages énumérés ci-dessus.
1° Moyens et procédés relatifs à la fonte du suif en branche.
On commence par laver le suif en branche dans de l’eau faiblement acidulée : toute espèce d'acide est propre à ce lavage : l’acide sulfurique cependant est préférable. Cette première opération faite , on passe le suif en branche dans de l’eau de chaux , ( toute autre eau rendue alcaline peut également être employée à ce second lavage).
On met alors fondre le suif dans une chaudière de fer , et , pour la fusion , il faut employer de la lessive alcaline de 10 a 12 degrés, au pèse-alcali. Préférant à toute autre la lessive de soude , on en met en quantité suffisante pour que la matière en soit couverte , et à mesure que la fusion s’opère , il en faut ajouter jusqu’à ce que tout soit parfaitement fondu : alors on y verse encore de la lessive d’un degré plus élevé , ( de 13 à 20 ) et l’on continue ainsi jusqu’à ce que la séparation de la matière d’avec la lessive soit parfaite; puis on laisse refroidir. Cette séparation pourrait s’opérer de plusieurs manières , soit par du sel marin , du sel de table , ou de la forte lessive , ( l’inventeur préfère cette dernière ).
Le refroidissement achevé , si l’opération a été bien conduite , la partie combinée avec de la lessive se trouvera former une couche à la superficie et une partie gélatineuse restera au fond : ces deux parties formeront ainsi deux cohîs parfaitement distincts.
Si l’opération est faite avec soin , la partie gélatineuse sera à l’état solide; mais dans le cas où une trop grande quantité de lessive aurait été appliquée ( il est difficile d’établir avec précision la quantité strictement nécessaire , l’expérience seule peut servir de guide à cet égard), la partie gélatineuse se trouvera mélangée avec la lessive, et alors il faudra l’en séparer par la filtration à travers une
grosse toile, ou par tout autre moyen, même par l’évaporation.
Pour fondre le suif en branche on pourrait aussi employer de l’eau alcaline de toute espèce , de l’eau et du sel même, mais la fonte ne serait pas parfaite.
Pour obtenir du suif pur , qui ne soit pas mélange avec de la lessive , voici comme il faut procéder.
On commence par faire fondre le suif de la manière ordinaire, mais de préférence dans une chaudière en cuivre, et quand la fonte est achevée, au lieu de soumettre les résidus à la presse, comme cela se pratique ordinairement, on les met dans une autre chaudière de fer ou de fonte pour les faire fondre, comme il est indiqué plus haut, en parlant de la fonte du suif en branche , avec delà lessive caustique de dix à douze degrés , préférant toujours la lessive de soude, et conduisant la fonte absolument de la même manière qu’il a déjà été dit pour le suif en branche , c’est-à-dire que l’on fait fondre ces résidus avec de la lessive caustique de 10 à 12 degrés.
Le suif qui restait combiné avec ces résidus en sera séparé par la fonte, et le résultat sera converti en matière gélatineuse d’une nuance foncée.
Moyens et procédés relatifs au traitement des créions.
Il faut maintenant expliquer les moyens de convertir eu une matière gélatineuse les résidus appelés cretons , qui ont été soumis à la presse et qui proviennent de l’ancienne manière de fondre le suif en branche.
Pour arriver à cet important résultat, on réduit les cretons en petits morceaux , puis on les jette dans une chaudière en tonte, préférable à toute autre pour cette opération, on les lait fondre avec de la lessive de soude de 10 à 12 degrés , en quantité suffisante pour couvrir la matière, et on continue d’y en mettre jusqu’à ce que tout ce qui est susceptible d’êtVe fondu, le soit parfaitement.
Cela fait , avant qu’il ne soit refroidi , il conviendra de le passer par un tamis en lil de fer, afin d’en séparer les impuretés qui pourraient s’y trouver, et une fois refroidi il sera parfaitement à l’état gélatineux.
La partie de suif qui se trouvait mélangée avec les résidus restera combinée avec la lessive et formera une couche à la surface.
Moyens et procédés relatifs au traitement des épluchures et autres parties analogues de l’animal.
On commence par les laver dans de l’eau acidulée , avec de l’acide sulfurique par préférence*, cette eau acidulée doit avoir deux ou trois degrés au pèse-acide, ensuite on les lave une seconde fois avec de l’eau de chaux, après quoi, on les fait fondre suivant le procédé indiqué pour le suif en branche.
Résumé.
Ce brevet s’applique :
1° A des moyens de traiter et de fondre plus avantageusement et plus complètement le suif en branche, d’où résulte une plus grande quantité de produit , et une amélioration notable dans la qualité, en même temps qu’obtention d’une matière gélatineuse nouvelle , propre à être employée dans l’industrie;
2° A des moyens de traiter les cretons qui sont le résultat de l’ancienne manière de fondre le suif, soit avant, soit après qu’ils ont été soumis à la presse , et d’en extraire tout le suif non obtenu par les moyens ordinaires , comme aussid’en convertir les résidus en une matière gélatinouse identique à celle sus-énoncée ;
3 ’ Aux moyens de traiter plus avantageusement les épluchures et autres parties analogues de l’animal , et de les rendre propres aux usages auxquels elles sont ordinairement employées.
§ XIX. PROCÉDÉ DE BLANCHIMENT DES SOIFS PAR L’ACIDE CHROMIQUE, PAR U. WATT.
Extrait du Teciinologiste, tome IX, page 412.
M. Watt aîné avait proposé, il y a une douzaine d’années, un moyen prompt , mais dispendieux , de décoloration des suifs , qui consistait dans l’emploi du chrômate double de potasse et d’un acide minéral concentré. Ce moyen n’était pas manufacturier, il l’a remplacé depuis par l’acide chromique qui a eu plus de succès, et sur l’emploi duquel il vient de donner les renseignements suivants :
« L’acide chqomique est devenu , depuis quelques aunées , un agent fort importait dans le blanchiment de divers
articles et en particulier du suif et des huiles , et plus spécialement de l'huile de palme. Les meilleurs moyens pour eu faire l’application, puis pour le revivifier de manière à pouvoir l’employer de nouveau et économiser les frais dn Bichromate de potasse toutes les fois qu’on a besoin d’acide chromique, ne peuvent donc manquer d’être très avantageux pour tous ceux qui consomment de grandes quantités de cet article. .
« Il y a douze ans environ , à la suite de nombreuses expériences et d'études persévérantes, j’ai trouvé qu’il n’y avait pas d’agent plus efficace pour blanchir les suifs im-
J >urs» bruns , et d’une odeur repoussante , ainsi que les lunes fortement colorées et en particulier les huiles de palme, de lin et de navette, que l’acide chromique. Tous mes efforts s’étant donc dès-lors concentrés sur les moyens d’obtenir cet acide de la manière la plus économique et suffisamment pur pour le but proposé, le bichromate de potasse ou chromate rouge a été la combinaison par la décomposisition de laquelle j’ai obtenu cet acide de la manière suivante.
« Pour blanchir un demi-tonneau ( 500 kilogr. ) de suif brun oa d’huiles fortement colorées, il faut de 2 ifô à 5 kilogrammes de bichromate de potasse; pour décomposer ce sel , et mettre l’acide chromique eu liberté, on opère de la manière suivante :
« Le bichromate de potasse, bien concassé, est introduit dans un vase en terre , en bois ou en plomb ( mais non pas en fer, attendu que les acides réagiraient sur lui) , et on verse dessus environ quatre fois autant d’eau bouillante. On agite soigneusement, puis ensuite on introduit, avec les précautions nécessaires, 1 4?2 kilogr. d’acide sulfurique ordinaire par chaque kilogr. de bichromate , et on agite de nouveau jusqu’à ce que tout le sel soit dissous. Ce liquide est l’acide chromique mélangé à du sulfate de potasse et un excès d'acide sulfurique libre qui contribue notablement à faciliter le blanchiment.
« L’opération suivante consiste à introduire cette liqueur dans le suif ou l’huile qu’on a fait fondre préalablement , et déposer complètement toutes les matières étrangères animales ou végétales. Lorsque rç suif est descendu à la tempé-
rature de 54° à 55® cent. , on l’introduit dans une cuve eu bois d’une capacité suffisante pour en contenir un demitonneau et laisser encore assez de place puur pouvoir brasser. Aussitôt que le mélange liquide d’acide chromique, préparé comme il a été dit ci-dessus , est versé dans le suif ou dans l’huile , il faut brasser vigoureusement jusqu’à ce que toute coloration brune disparaisse et qu’elle soit remplacée par un vert tendre d'herbe.
« L’opération du blanchiment est alors terminée", on verse sur le mélange quatre seaux environ d’eau bouillante , et on recommence aussitôt à brasser pendant cinq minutes. On abandonne alors le tout au repos pendant deux heures , au bout desquelles la matière est devenue parfaitement blanche et propre à diverses applications industrielles.
« Nous étions auparavant dans l’usage d’ajouter 2 à 2 4 2^ kilogr. d’acide chlorhydrique ou composé ; mais mon frère, Ch. Watt jeune , de la grande fabrique de MM. Havres, s’étant aperçu que cette addition augmentait les manipulations et la dépense, sans procurer un bénélice bien réel , on a supprimé cette addition et employé uniquement l’acide sulfurique pour la décomposition du bichromate de potasse.»
» La dépense pour blanchir un tonneau (1000 kilog.) de qualité inférieure ou d’huile fortement colorée étant d’environ 24 francs, en Angleterre, il était, par conséquent, nécessaire de trouver les moyens d’économiser l’acide chromique.
A cet effet, je convertissais, il y a quelques années encore , l’oxide renfermé dans la liqueur verte qui reste après le blanchiment, en chromate de plomb; mais j’ai trouvé alors que cet article devenait tellement abondant, que tous ceux qui employaient des quantités notables d’acide ebromique se trouvaient obligés de se livrera une autre branche de commerce tout-à-fait étrangère à leurs occupations habituelles, et en conséquence, mon frère eut l’idée de convertir en chromate de chaux qui est également efficace quand on s’applique au blanchiment et beaucoup moins dispendieux. Voici quel est son procédé :
« La liqueur verte qui reste après que le suif ou l’huile blanchis ont été décantés, est introduite dans une autre
cuve, où on l'étend avec de l'eau. Alors , on y verse peu à peu de la chaux amenée à la consistance d'une crème épaisse , jusqu'à ce que tout l’acide sulfurique soit , à peu de chose près, saturé; la liqueur claire est alors décantée dans une autre cuve , et c’est dans cette liqueur qu’on introduit de nouveau , graduellement et avec précaution, de la crème de chaux jusqu’à ce que tout l’oxide vert (pulvérulent) soit précipité et que la liqueur soit claire et incolore. La liqueur étant de nouveau décantée , on verse de l’eau sur le précipité, et, après un temps de repos , on décante de nouveau, et on ajoute encore de nouvelle eau pour laver le précipité. Ce dernier est enfin séché , puis déposé sur une plaque en fer, et chauffé au rouge en agitant fréquemment. Le résidu perd peu à peu sa couleur verte et passe à l’état d’une poudre jaune , qui est la chromate de chaux , lequel , lorsqu’on le décompose par l’acide sulfurique en quantité suffisante pour qu’il y ait une petite quantité d’acide libre en excès , iournit un acide chromique tout aussi propre au blanchiment que celui qu’on obtient du bichromate de potasse.
« Par ce moyen , l’acide chromique peut être revivifié maintes et maintes fois et à l’infini , ce qui fait que ce mode de blanchiment par cet agent est à la fois le plus parfait et le plus économique de tous ceux qui ont été mis en pratique. 11 est inutile de laire remarquer que, dans les grandes fabriques où l’on emploie beaucoup d’acide chromique , ce mode simple et économique de revivification sera extrêmement avantageux.
« En terminant, je prie d’observer qu’on a essayé, depuis nous , plusieurs autres moyens pour blanchir les suifs et les huiles : l’un d’eux , par exemple , consiste à employer ce
3 u’on appelle l’acide permanganique , mais cet agent abanonne si facilement sou oxigène qu’il n’est pas maniable et devient , par là , aussi dispendieux et beaucoup plus incommode. Un autre moyen consiste à faire passer des courants d’air à travers les matières chauffées à une certaine température : ce procédé a été trouvé , dans la pratique , moins efficace que l'acide chromique , attendu qu’il donne lieu à des déchets considérables , et que les matières, lorsqu’on les
convertit en savons , ont une coloration qui en déprécie la qualité. » (1 )
XX. PROCÉDÉ DE FONTE ET RAFFINAGE DES SUIFS PAR LA VAPEUR
Brevet d’invention dei 0 ans , en date du 29 novembre 1838 , au sieur Louis Porchaire-Guérineau, à Paris.
La fonte des suifs à feu nu, par l’ancien système et telle
3 u’elle sc pratique actuellement partout, traîne à sa suite es inconvénients dont je crois devoir signaler quelques-uns que j’ai supprimé totalement, tels que la préparation pénible de hacher le suif à bras, l’irrégularité de l’agitateur à bras, l’insupportable fumée et l’odeur suffoquante qui s'évaporent du suif à ébullition , les dangers imminents d incendie que présente, à chaque instant, le chauffage des chaudières à feu nu ; enfin la colorisation des produits et la perte occasionnée par l’évaporation et le calorique ; tels sont les inconvénients suffisamment marquants , pour démontrer l’inertie où se trouve encore cette branche d’industrie.
La fonte des suifs, à l’aide des acides nitrique et sulfurique et à feu nu, présente au moins autant d'inconvénients que celle des créions à feu nu ; on peut même ajouter que ce système est moins efficace que l'autre, en ce sens qu’il nécessite une dose d’acide qui augmente les frais de fabrication et qui ne donne pas, pour cela, aux produits plus de rendement et plus de qualité •, car l’expérience a démontré que les acides sulfurique et nitrique altéraient, au contraire , la qualité du suif au profit de la blancheur, et que, en vieillissant, ce suif perdait de sa force stéarique et brunissait à l’emploi, ceci est positif : ainsi donc ce procédé diffère seulement de celui de la fonte aux créions à feu nu en ce qu'il ne faut pas de presse ; mais , en échange , il faut bon nombre de cuves, beaucoup d’eau et d’acide, enfin de quoi payer un pressoir en une seule année en y comprenant la perte des cretons qui se trouvent dissous par ce procédé.
Le système pour lequel je demande à être breveté n’a rien de commun avec ceux-là.
(<) I.» patent® pour blanchir et purifier les suifs brima et Iea huilée ferle, ment colorée», Je Î 1 Î. Ch. Watt, avait déjà i 3 années environ, en 184p.
J’ai substitué au feu nu et aux acides sulfurique et nitrique la puissance de la vapeur.
De nombreuses recherches et les essais réitérés que j'ai faits depuis deux ans, m’ont démontré que ce procédé était une précieuse découverte pour cette branche manufacturière.
Voici l’analyse de l’appareil propre à fondre les suifs à la vapeur :
J’ai fait établir la chaudière à cuire en cuivre rouge, de 5 mill. d'épaisseur, sans couvercle ni coupole au-dessus, ayant reconnu que la portion humide contenue dans le suif avait besoin de se dégager en plein air, ceci donnant plus do solidité au suif, qui est beaucoup moins gras ; point essentiel pour la fabrication de la chandelle.
Le double-fond est en fonte , de 22 mill. d’épaisseur; le tout bien joint ù brides et clous rivés.
J’ai fait placer cette chaudière sur un échafaudage en bois dont la partie supérieure est doublée d’une forte étoffe en laine et encadrée dans une caisse en bois pour en réserver la chaleur.
Cette chaudière est alimentée par un générateur ; je l’ai fait plaeer dans un appartement à part , de manière à co que dans le fondoir il n’y ait jamais de feu , et ceci détruit entièrement les craintes d’incendie qu’on a sans cesse eu fondant au feu nu.
La chaudière et le générateur sont à peu de distance l’un de l’autre; un mur seulement les sépare, dans le but quo la chaleur soit plus active dans le double fond.
La vapeur, après avoir été condensée , s’échappe par un conduit, et va tomber dans un tonneau, où, à l’aido d’une pompe ordinaire , la même eau sert à alimenter la générateur.
Au milieu de la chaudière à cuire , est établi un agitateur en fer cannelé d’un côté , pour recevoir les deux pelles , dont la forme de l’une est à oreilles de charrue , et l’autre un bouton plat dont le haut se présente en biais pour faciliter le passage des cretons par dessus , et employer moins de force dans le mouvement de rotation exercé par la manivelle et l’engrenage fixés à la hauteur du pivot.
Pour vider plus facilement le suif lorsqu'il est fondu au
degré voulu , j’ai fait établir au fond de la chaudière , une tête d’arrosoir mobile , percée en tous sens et solidement ajustée au cul de la chaudière.
Cette tête d’arrosoir est munie d’un tuyau de conduite en plomb , qui va plonger perpendiculairement sur un chapeau en ferblanc , de la forme d’un paiu de sucre qui se trouve placé sur un grillage de lil de laiton ou de toile métallique posé à 1 décim. du bord du bassin , servant à arrêter les molécules que contient le suif soumis à la première cuite.
Dans ce même bassin , que j’appelle raffineur , j’y ai fait établir un serpentin parcourant eu sens inverse le fond du bassin, étayant la prise de vapeur près de la première.
Ce serpentin sert à réchauffer l’eau et le suif que je soumets au raffinage , et il est d’une grande utilité pour cette opération, pouvant pousser jusqu’à 80 degrés de la chaleur, qui en est douce et qui n’altère aucunement la qualité ni la couleur du suif.
Pour enlever les créions et les soumettre au pressage , je fais usage d’une dalle en tôle placée à l’extrémité de la chaudière à cuire, et qui les conduit directement dans la presse. Pour- hacher et préparer le suif, j’ai un couteau mécanique mu par un engrenage et une manivelle; il est placé au-dessus d’un madrier en bois d’ormeau, qui va et vient de gauche à droite, jusqu'à ce que le suif soit coupé et dépecé de la grosseur d’une noix.
Ce hachoir mécanique a été inventé par moi.
D’après cette analyse , on voit que cet appareil, par sa simplicité , est à la portée de tous les fondeurs , pouvant être appliqué eu petit comme en grand , suivant les facultés pécuniaires et les capacités de chacun ; mais , en l’appliquant à la fonte eu grand , il y aurait beaucoup d’économie, car , à l’aide d’une machine de la force . de 2 chevaux , on peut faire mouvoir et marcher, avec un même moteur, le hachoir mécanique , l’agitateur et la presse , si elle est hydraulique : de là , économie de la main-d’œuvre et régularité dans le travail.
Maintenant je ferai connaître les résultats de la fonte à la vapeur, telle que je la pratique.
Je prends, par exemple, 500 kilogrammes de suif en
branche , je fais «[traire toutes les parties sanguinolentes et nerveuses. Ce choix terminé , je fais hacher bien menu le bon suif d’une part, et les parties défectueuses de l’autre
f »art; celles-ci sont plongées dans une cuve contenant de ’eau , où elles dégorgent promptement, et, après deux lavages à l’eau claire , je les fais placer dans un panier d’osier fort , où , pour précipiter l’évacuation de l’eau , je fais charger fortement le suif, ce qui le soumet à une espèce de pressage , et il se dégage de la portion humide qu’il contenait.
Cette opération terminée , je fais mettre le déroulé le premier au fond de la chaudière à cuire ; ouvrant ensuite le robinet , l’action de la vapeur réchauffe promptement la chaudière, et la chargeant au fur et à mesure que le suif fond , en moins de 70 minutes elle est remplie , et le suif sc liquéfie à vue d’œil et passe aussitôt à une ébullition légère et régulière , sans répandre d’odeur ni de fumée malsaines, même dans l’action la plus forte de la chaleur , que l’on peut pousser jusqu’à 100 et 105 degrés.
Lorsque le degré de cuisson est arrivé , on soutire le suif par la vidange , mais on a toujours soin de laisser les cretons baigner dans le jus et ne pas les mettre à sec , ce qui nuirait à la cuisson du suif, ainsi qu’au rissollcment des cretoos.
Ceci s’acquiert par la pratique , car il ne faut jamais séparer entièrement les cretons du suif qui les baigne; aussi beaucoup de chimistes théoriciens ont-ils échoué en s’éloignant de cette ligne.
Par mon système , la cuisson des cretons est aussi prompte qu’au feu nu ; elle diffère d’une manière prodigieuse de celle-ci , en ce sens que jamais elle ne reçoit de coups de feu, et n’altère en rien ni la couleur ni la qualité du suif, qui sont toujours les mêmes jusqu’à la fin.
Le soutirage des cretons est le même qu’au feu nu pour être soumis à la presse.
En opérant de cette manière , soit en petit, soiten grand, les suifs qu’on en retirera seront toujours supérieurs à ceux qu’on livre, chaque jour, à la fabrication provenant des fondoirs où l’on opère soit à feu nu , soit au moyen des acides sulfurique et nitrique , soit au bain-marie à l’aide
«les acides , et enfin soit au moyen des fontes à l’eau combinée avec des sels , passant elles-mêmes à la vapeur où il y a perte de 16 à 17 pour 100 avec des suifs frais tandis que , par mon procédé, je ne perds que 12 à 13 pour 100 au plus, et voici comment j’explique ceci : c’est que, par tous les moyens que j’ai déduits ci-dessus , il y a évaporation continuelle dès le commencement de l’ébullition , ou altération permanente occasionnée par le calorique dans les chaudières chauffées à feu nu , quand chez moi je ne redoute ni l’un ni l’autre ; donc il y a supériorité en tout.
Procédé pour raffiner les suifs à l'tisagc de la chandelle
ordinaire.
Le suif que l’on fond par mon procédé et dont la qualité est belle et bonne, exige, comme tous les autres une préparation pour être mis en chandelle ; voiéi comment s’opère la mienne :
A l’instant où le suif fond et tombe dans un bassin j’y introduis une portion d’eau calculée sur 45 livres d’eau pour 100 livres de suif,
S onces de crème de tartre en poudre pour 400 liv. de suif.
4 once d’acide borique en poudre pour 400 liv. de suif.
Le tout étant réchauffé par le serpentin placé au fond du raffineur et fortement agité avec une spatule en bois , opère un mélange qui détruit entièrement toutes les parties terreuses etmucilagineuses que contient le suif dans son état naturel et lui donne une éclatante blancheur sans en altérer la qualité qui est supérieure à tout ce qu’on a pu faire jusqu’à ce jour en suif ordinaire.
Le système de raffinage est un peu eoûteux , comme on le voit ; car le suif étant réchauffé par le même générateur , il n’y a que les 6 pour 100 de crème de tartre soluble et 4 pour 400 de boulée qui en augmentent le prix : ceci est peu quand on obtient d’aussi beaux produits de moyens aussi simples et par un travail aussi propre ; car la bonlée qui se trouve au fond du raffineur n’est qu’une boue noire qu’on jette avec l’eau ; sous la nappe de suif qui reste après le soutirage il n’y a rien , le dessous est aussi propre que le dessus. .
Brevet d’addition et de perfectionnement , du 12 mars
Dans le premier procédé , il y avait une chaudière à cuire et un Dassin carré en cuivre , surnommé raffmeur. D'après de nouveaux essais , et sentant la nécessité de
Î erfectionner cet appareil , j’ai supprimé , dans la chaudière cuire, la tête d’arrosoir servant à décruter le suif, pour la remplacer par le conduit, appliqué au double fond
f iour donner écoulement à l’eau condensée; j’ai placé e conduit par où passe le suif sur le côté de la chaudière , en le faisant directement plonger dans le raffmeur , qui se trouve installé au même étage que la chaudière à cuire , dont j’ai changé totalement la construction , parce que je le destinait aussi à l’usage des fabricants de chandelles.
Ce nouveau raflineur est une cuve en bois de chêne, fortement liée avec des cercles en fer, garnis de vis dépréssion.
Le dessus est recouvert d’une coupole de cuivre , s’ouvrant par moitié à l’aide de fortes charnières en fer , pour pouvoir , à volonté , y introduire le suif en pains lorsqu’on veut le soumettre à r épuration.
Un serpentin circule autour de la cuve-, en continuant ses sinuosités à 1 décira, du fond , pour la réchauffer en tous sens au même instant.
Un agitateur en fer est fixé au milieu de ce raffmeur ; ce sont des .pelles à four., pour donner plus de mouvement au liquide lorsqu’on opère le mélange ae l’eau et du suif.
Sur la coupole se trouve un conduit, pour faciliter l’évacuation de la vapeur légère qu’occasionne la chaleur au moment du mélange; ce conduit va se déverser dans un
S etit récipient au milieu duquel est une couche de charbon isposée à désinfecter ladite vapeur.
Tous les autres objets qui n’ont pas subi d'amélioration ou de changement , sont décrits dans le premier mémoire , et figurent sur le nouveau dessin.
Seulement je ferai observer que, dans la chaudière à cuire , on peut y introduire un serpentin ou un gros tube
3 ui fixerait la vapeur au centre , si , toutefois , la chaleur u double fond n’était pas suffisante lorsqu'on opère en grand.
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A l’aide de ce nouveau- raffiiieur , les fondeurs peuvent , non seulement clarifier leur suif en sortant de la chaudière à cuire, mais les fabricants de chandelles qui nefondent pas le suif eux-mêmes , peuvent aussi en faire- usage pour raffiner celui en pain qu’ils emploient pour leur fabrication; opération qui demande les plus grands soins , car il est reconnu que le chauffage à feu nu dont ils font usage aujourd’hui , colore et oxide le suif dans leur chaudière en cuivre r tout en altérant la partie stéarique , qu’il est si nécessaire de conserver intacte pour la confection des bonnes bougies et chandelles.
Ce raffineur , dont la simplicité et le bas prix le mettront à la portée de tous les fabricants de chandelles , deviendra aussi utile pour eux que la chaudière à cuire le suif en branche pour les fondeurs; seulement ils seront obligés d’avoir en plus un générateur proportionne à la dimension pour le réchauffer , et au moyen duquel , par une prise de vapeur , on fera chauffer l'eau dont on se sert pour nettoyer les culots, ce qui présente une économie de combustible de plus,
n ue , dans les fabriques de chandelles on fait usage d’un e fourneau pour cette opération.
D’après ces nouvelles dispositions , mon appareil présente deux systèmes différents , savoir :
Le premier ,. pour. fondre , cuire et raffiner à la vapeurles suifs en branche ;
Le second , pour refoudre et raffiner à la vapeur , les suifs et les graisses déjà fondus.
Ainsi donc, je fonde ma demande de brevet pour ces deux appareils , dont l’un servira aux fondeurs de suifs, . et l’autre aux fabricants de chandelles, ainsi que pour. le procédé que j’ai indiqué dans mon premier mémoire , tendant à accélérer l’épuration du suif au moyen d’une combinaison d’acide borique de crème de tartre et d’eau.
Description du dessin.
Planche VIII, fig. 10 et H. A, maçonnerie en rocaille.
B , couronnement en fer fondu.
G , bossage en brique.
C!est dans cette construction que se trouve renfermé le générateur garni de sa soupape et de son alimentateur.
D , colonnes et traverses en bois de chêne.
E , déversoir en bois de chêne.
F, soutiens des pivots fixés au plancher de l’étage supérieur.
G , chaudière à cuire en cuivre rouge.
II , agitateur en fer battu et cannelé , afin que les pelles y soient fixées immuablement.
I, pelles en fer fondu massif, attachées obliquement à l’agitateur.
J i pelles en fer fondu , fixées obliquement , en forme d'oreille de charrue, et froissant, dans toute sa longueur r le fond de la chaudière.
K , double fond en fer fondu , dans lequel se trouve contenue la vapeur.
L , tuyau de prise de vapeur, en cuivre rouge.
M, tuyau en cuivre rouge, par où s’échappe la vapeur condensée , au moyen d’une clef en cuivre jaune.
N, clefs en cuivre jaune, pour l’échappement de la vapeur.
O, doubles brides en cuivre jaune , séparées l’une de l’autre par une lame de plomb.
P, prise de vapeur pour alimenter le serpentin placé dans le raftineur.
Q , tuyau servant à décanter le liquide.
K, plaque en cuivre , trouée , établie à l’orifice du tuyau.
S , clef pour l’évacuation du liquide.
T, saillies des chaudières fixées par des boulons de for, sur le sommet des colonnes.
U , engrenages en fer fondu munis de leurs manivelles.
Y, galeries en fer.
X, douilles en fer, à charnières, afin que l’on puisse démonter les agitateurs.
Y, crapaudine en acier, sur laquelle tourne le pivot de l’agitateur.
Z, vis de pression pour consolider les pelles.
a , cuve extérieure en madriers de chêne, appelée raffineur.
b , cercles en fer.
e , vis de pression servant à serrer les cercles.
<ï, coupole en cuivre rouge , formant la demi-circonférence v s’ouvrant par moitié au moyen d’une charnière , et fermée par des vis.
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t , charnière de la coupole.
f , vis de pression de la coupole.
g, poignées en fer pour faciliter Fouvertnre de la coupole.
h, bord de la coupole fermant hermétiquement sur une bordure en fer.
i , intérieur de la cure.
k, agitateur enfer battu et cannelé.
l, pelles en fer fondu , à jours en losanges, attachées moins obliquement à l’agitateur que celles de la chaudière.
vn , pelle horizontale de même forme que les précédentes. «, serpentin en cuivre rouge, servant à réchauffer l'intérieur de la cuve.
o , trou figurant les sinuosités que fait le serpentin dans le fond de la cuve.
p , crapaudine sur laquelle pivote l’agitateur.
q, grillage en toile métallique ou fil de laiton , pour arrêter les molécules qui s’échappent de la vidange.
r , cône en ferblanc , fixé sur la toile métallique servant à diviser le liquide dans sa chute.
s , supports en fer du grillage.
t y robinet pour décanter le liquide.
u , intérieur de la coupole.
v, bord de la coupole attaché par des vis en cuivre.
Xy tuyau par où s’échappe la vapeur résultant de la chaleur, et se déversant dans une cuve.
b", agitateur semblable à celui de la chaudière.
XXI. NOUVELLE FABRICATION DE CHANDELLES ET DE BOUGIES
Brevet délivré à DJ. Guilbert [Eléonore Melchior) , à Paris.
Les chandelles et bougies ordinaires ont de graves inconvénients *, dans la combustion des matières qui les composent , la lumière n’est belle qtf autant que les gaz qui s’en échappent rencontrent la quanti té d’air nécessaire pour opérer la combustion complète. Le manque d’air produit une combustion incomplète , et par suite , une température peu élevée, ce qui nuit à l’éclat de la flamme et donne de la fumée ; avec de mauvaises mèches , une partie du combustible se vaporise en pure perte sans prendre feu, et en don-
nant de la fumée et une odeur de matière grasse à demi décomposée : c'est ce qui arrive dans les chandelles qu'on néglige de moucher, ou dont les mèches sont mal faites.
Le premier perfectionnement porte sur la mèche , en substituant à celles ordinaires des mèches tissées et rondes analogues à celles des lampes.
Ensuite , en observant avec attention la flamme d’une chandelle , on aperçoit aisément à travers l’enveloppe brillante un point obscur. C’est dans cet espace que je fais arriver de l’air, de sorte que l’oxigène de l'air active et facilite la combustion du gaz au centre de la flamme , et que celle-ci n'est plus obscurcie comme dans les chandelles ordinaires.
Enfin un des plus graves inconvénients des chandelles et ce qui leur fait préférer la bougie malgré son prix , c’est qu’il faut les moucher souvent : on a évité ce désagrément au moyen d’une mèche mobile , courant dans le conduit intérieur et retenue par un cercle à l’extérieur.
Par suite de ces perfectionnements , les nouvelles chandelles et bougies ne donnant ni odeur ni fumée répandent une lumière beaucoup plus incisive que les bougies et chandelles ordinaires , et n’ont pas besoin d’être mouchées.
Description du procédé.
On met dans un moule à chandelles une mèche tissée, ronde, plus ou moius grosse, selon le numéro , légèrement enduite, à l’intérieur , d’une couche de colle *, on place dans la mèche un mandrin en fer creux ; on verse le suif dans le moule comme à l’ordinaire , puis on retire la chandelle quand elle est durcie , puis le mandrin forme un conduit par lequel l’air ambiant vient activer la combustion des gaz au centre de la flamme. Pour les chandelles et les bougies ordinaires , on remplit le vide avec du suif liquide, et la chandelle est comme les chandelles ordinaires , sauf la mèche qui, ronde et tissée, ne laisse échapper aucune flammèche, consume moins de combustible et ne permet jvas au suif de couler.
Pour les chandelles à mèche, on place un mandrin dans un moule , on verse le suif , puis on retire le mandrin comme il a été dit ci-dessus *, on place dans un. conduit intcrièur de
la chandelle un tube en ferblanc très court , dépassant un peu le haut de la chandelle. La mèche est contenue par un petit tube extérieur en forme de chapeau qui couvre la chandelle et vient la reborder à l’extérieur par un cercle ; la mèche tissée et ronde , droite dans ce tube , vient poser à plat sur la partie liquide du suif, et tout l'appareil descend au fur et à mesur» que la chandelle se consume.
La confection des bougies est la même que celle des chandelles.
CREUSES
Brevet délivré à M. F. Kieninwitz à Satnt-Raffin Moselle..
La bonté des chandelles incontestablement supérieures à celles fabriquées jusqu’à présent , consiste principalement dans l’arrangement et la disposition de la mèche qui est légèrement tricotée à la mécanique et offre alors un cordon souple, élastique et creux. Pour que cette mèche aitassez de force et de consistance , on la trempe dans une solution d'alun , qui , tout en lui donnant la consistance nécessaire, la préservera encore contre l’action trop subite de la flamme; une demi-once d’alun délayé dans un litre d’eau distillée suffit pour apprêter une livre de telles mèches : après que la mèche est suffisamment sèche , on passe à travers une aiguille en fil de fer de la longueur de la chandelle, on l’ajuste dans le moule pour le remplir ensuite du suif préparé au moyen d’un procédé usité et connu.
Le suif suffisamment figé et refroidi, la chandelle est ôtée du moule , et l’aiguille passée dans l’intérieur de la mèche est tirée.
Là finit toute opération , et la chandelle ainsi confectionnée, n’absorbant, à cause de l’extrême finesse de la mèche,
a u’une quantité de suif absolument nécessaire pour répanreune clarté satisfaisante, dure trois heures de plus quuns chandelle ordinaire des mêmes grandeur, grosseur et poids, et à mèche ordinaire , ne coule jamais et , de plus , ne donne ni fumée ni odeur.
XXIII. APPAREIL A PRÉPARER LES MECHES DE CHANDELLES
Brevet d’invention de 5 ans, pris par le sieur P.-G. Benoit, en date du 11 avril 1830.
On sait que pour mettre les mèches de chandelle en état d’être plongées dans le suif , il faufc doubler le fil à mèche , le couper, le tordre, et empiler sur une baguette un certain nombre de ces mèches , toutes à des distances égales l’une de l’autre : l’appareil dont il s’agit fait toutes les opérations pour vingt-quatre à la fois, et pourrait les faire pour un plus grand nombre dans le même temps. L’appareil supprime non seulement cette longue et ennuyeuse coupe de mèches , une à une , mais encore la retaille , soit en coupant ou brûlant les petits filets qui dépassent le gros de la mèche , car les ouvriers les plus intelligents, occupés à distancer les mèches, dépassent rarement quatre-vingt broches à l’heure , tandis qu’avec l’appareil on peut confectionner cent broches à l’heure , et toutes prêtes à tremper. La mèche du métier plutôt roulée que tordue , présente des fcces unies , facilite la belle confection de chandelles baguettes ; les tubes capillaires de cette mèche sont plus corrects; la chandelle ae ces mèches donne une lumière plus régulière et plus belle , résultat de la tension des fils , de la régularité des tubes, de ce que les mèches sont à l’abri des saletés des mains du coupeur, des ordures du tamis, ou boîte où sont déposées les pelotes de coton pour la confection à la main , de l’air , de la poussière et du crépissement des cotons taillés à l’avance. Ces pelotes d’une lorme particulière et de nouvelle invention , ne sont en usage dans aucune filature, permettent d’en placer plusieurs les unes sur les autres , et de se dévider aussi facilement quo s’il n’y en avait qu’une.
La planche i peut être supprimée en fixant les crochets Je, dans chaque traverse latérale de la table , au moyen de trous faits dans ces traverses aux longueurs déterminées pour la chandelle.
Ce soutien , peut être un morceau de bois vertical , dans lequel , à hauteur de poulie , est pratiquée une mortaise qui sert de soutien à la poulie ; à la superficie de ce sou-
tien , qui a 54 millim. (2 pouces) de largeur sur 24 millim. ( 9 pouces ) d’épaisseur , est une traverse de la longueur des planches les plus larges , parce que , pour être roulée partout , il faut que les plancnes soient , à quelque chose près , aussi larges que les mèches sont longues. La plus grande quantité des chandelles ont de 217 à 244 millim. (de 8 à 9 pouces). Nous avons des planches de cette largeur.
Le fabricant de chandelles , selon l’usage, adopte pour ees longueurs des élargisseurs en petites planches qui s emmanchent aux plus grandes. Trois clous d’épingles étêtées r placés 2 vers les extrémités , l’autre au milieu , s’introduisent dans des trous de vrille faits aux principales planches.
Les 2 tiges verticales a ne sont de rigueur que lorsque l’appareil est destiné à être changé de place ; quand , au contraire , il doit être fixe , on remplace avec avantage ces tiges par 4 potences attachées au plancher.
Ces quatre potences seront placées par deux de chaque côté , aux distances voulues pour recevoir , celles de derrière , la traverse postérieure c, celles de devant la traverse antérieure d et la planche ou sont fixées les broches destinées à recevoir des fuseaux garnis de fil de lin ; la planche h sera descendue derrière la planche t.
On remarque que le couteau affilé de deux côtés, ne sort pas d’entre les crémaillères; quand ilsc trouve à droite il est pris de la main gauche pour couper les fils , et quand il se trouve à gauche, il est repris de la main droite.
S’il ne coupait que d’un côté , il faudrait toujours le
Ï (rendre du même bord , pour aller commencer à couper à 'autre extrémité.
Cet appareil se compose de 5 parties principales : Planche VIII, iig. 12, 13 et 14. 1° La planche où se déroulent 1-es fils à mèche ,
2° La table où sont tendues , doublées , enfilées , coupées et tordues les mèches,
3° Le guide qui sert à tendre , à doubler autour des baguettes, et à espacer régulièrement les mèches, à quoi il faut ajouter le couteau qui sert à couper les mèches et les baguettes pour les enfiler.
Les 2 tiges verticales a, supportent à leur partie moyenne «ne planchette b, où sont fixées les broches destinées à recevoir les pelotes de coton à mèches. A leur partie supé-
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rieurc , ces tiges supportent 2 traverses : l’une postérieure c, contient 24 orifices eu métal par où passent les fils à mèches ; l’autre antérieure d, en contient autant pour le même but , et de plus supporte une petite planche oir sont fixées 24 broches destinées à recevoir des fuseaux garnis de lin, pour le cas où l’on voudrait en mêler à la mèche; ces fils de lin passent alors par les orifices de la traverse antérieure , et se mêlent aux fils de coton : grâce au frottement que chaque groupe de fils à mèches éprouve en passant par ce double orilice , ils peuvent être tendus fortement, ce qui permet de tordre les mèches avec une grande régularité.
La table est placée devant la planchette , laquelle se joint par ses parties solides; elle se compose principalement de 2 systèmes de planches e et f, séparés l’un de l’autre par une crémaillère , ou râteau ; chaque système de planche, l’un antérieur e, l’autre postérieur f, se compose de deux planches superposées , garnies l’une et l’autre , à> leur face interne , d’une basane présentant son côté dépoli.
La> planche supérieure f du système postérieur est levée , ces deux planches peuvent glisser l’une sur l’autre , et c’est en faisant le mouvement d’un pied environ , quelles serviront à tordre les mèches.
Pour faire glisser facilement ces planches l’une sur l’autre , une poulie est fixée à quelque distance de l’appareil; sur cette poulie g f passe une ficelle qui tient dun. bout à la plancne supérieure , et de l’autre à la planche inférieure : alors , en faisant mouvoir la planche inférieure ou supérieure , dans un sens , soit avec la main , soit à l’aide d’un levier fort simple h, adapté à cette planche , on fera mouvoir l’une sur l’autre en sens opposé , ces 2 planches ; c’est par ce mouvement que les mèches sont tordues.
En avant du système de planche antérieur , et en arrière du système postérieur, est placée une planche i qui glisse avec effort dans les rainures pratiquées au traverses latérales de la table et se ikxe à l’extérieur de ces traverses à l’aide d’une vis j; cette planche supporte deux broches ky. terminées en crochet , destinées à recevoir les baguettes aux distances voulues pour chaque sorte de chandelle.
La crémaillère porte un nombre de dents égal an nom-
bre de mèches qu'on veut obtenir ; elle est double et formée par deux lames de zinc ; c'est en passant entre ces deux lames que le couteau tranche les mèches.
Le guide se compose d'une lame de zinc l, taillée comme les crémaillères; au bas de chaque vide de dents est pratiqué un trou rond pour faciliter le passage des fils : cette lame est placée entre deux petites planches qui lui servent à la fois de soutien et de coulisses , de manière que la lame de zinc peut être haussée , baissée à volonté , et par ce mouvement le coton se trouve serré dans chaque conduit.
Le couteau est formé d’une lame de fer de faux , large, mince et bien affilée , fixée dans un manche, et placée à la portée de l’opérateur , au bout et entre les deux lames de crémaillère.
Les baguettes sont en bois de sapin et placées à droite et à gauche de l’opérateur qui met , le petit bout en haut d’un côté et le gros bout de l'autre ; l’ouvrier prenant alternativement les broches de l’une et l'autre main , les reporte chargées d’une seule ; tous les gros bouts se trouveront du même côté.
Manière d'opérer .
Le plan figuré ne représente que 2 fils pour plus de simplicité; les fils sortant des râteliers ou orifices passent dans les trous du guide , et viennent primitivement se fixer entre les planches du système antérieur e; l’opérateur lève alors la planche f supérieure de l’autre système , qui n’est représenté qu’en partie , l’applique contre un soutien préparé à cet effet , prenant le guide , soit d'une , soit de deux mains , la pousse vers la partie postérieure de la table ; par ce mouvement on dévide , on tend et on couche sur la planche inférieure du système f, les vingt-quatre mèches qui sont retenues et passées par les 24 cavités des dents de la crémaillère , l’opérateur passe alors une baguette sur les mèches derrière les crochets k , puis ramenant le guide vers lui , il double , par ce mouvement , les fils à la mèche , il rabat la planche levée etposantson guide dessus, passe le couteau entre les 2 lames de la crémaillèré, et coupe les bouts engrenés dans les planches de devant f\ il lève alors la
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planche supérieure de devant , met ces petits bouts de côté, couvre la planche inférieure de fils doublés autour d’une baguette, comme il l’a fait tou t-è-1 'heure pour la planche postérieure, rabat la planche levée, pose son guide de dessus, et , passant de nouveau son couteau contre les deux lames de la crémaillère , il coupe les mèches contenues entre les deux planches postérieures f : il faut alors faire glisser ces deux planches postérieures l’une sur l’autre , par les moyens indiques plus haut , puis relevant la planche supérieure , il trouvera tendues sur la planche inférieure, vingt-quatre mèches tordues aussi régulièrement que possible , enfilées à une baguette à des espaces égaux , en un mot propres à être plongées dans le suif fondu. On enlève cette baguette, on la place, et on continue l’opération de la même manière; c’est-à-dire , on couvre encore des mèches enfilées à une baguette , la planche f inférieure de derrière , on rabat la
f dauche supérieure f\ puis posant le guide dessus , on coupe es mèches contenues entre les 2 planches de devant e.
On tord ces mèches en faisant glisser les deux planches l’une sur l’autre , on lève la planche supérieure , on enlève la baguette de mèches tordues , on recouvre de mèches la planche inférieure, on rabat la planche supérieure , on pose dessous le guide , puis on coupe les mèches contenues entre les 2 planches de derrière , on tord ces mèches et ainsi de suite.
XXIV. MÈCHES DE CHANDELLES
Brevet d'importation de 10 ans , du 4 février 1843 , au sieur W. Hâves de Londres.
Cette invention est relative à des perfectionnements dans la fabrication des chandelles , avec mèches tressées , et consiste à combiner avec ces mèches , une corole , un filé ou toute autre préparation filamenteuse analogue.
L’emploi de mèches tressées, dans la fabrication des chandelles , a été limité , jusqu’à ce moment , aux chandelles fabriquées avec du suif pressé ou préparé , ou avec d’autres matières qui ne se fondent qu’à une température comparativement élevée, et qui aient assez de résistance pour que la chaleur provenant de l’inclinaison de la mèche, ne fnsse pas consumer trop vite le côté de la chandelle , xers
lequel penche la mèche. En employant des mèches tressées dans les chandelles fabriquées avec du suif ordinaire ou non préparé, ou avec d’autres matières qui fondent à une température comparativement basse, on a trouvé que ces mèches inclinent trop librement d’un côté , et que la matière dont la chandelle est' fabriquée se fond , par conséquent , trop vite de ce côté , ce qui la fait couler.
Quoique mon invention soit applicable à des chandelles fabriquées avec des matières qui se fondent à des températures comparativement élevées , telles que du suif pressé , <le la margarine , de la stéarine , du sperma-céti , de la cire etc., étant destinée à rendre les mèches tressées propres à consumer plus uniformément les matières dont les chandelles sont fabriquées , parce que la mèche est mieux soutenue , elle est plus particulièrement destinée à être employée dans la fabrication des chandelles faites avec du suif ordinaire , de l’huile de noix de coco , ou avec toute autre matière qu’une clialeur comparativement faible met en fusion.
Avec mes mèches , ces chandelles brûlent avec une grande Tégularité , sans qu’on ait besoin, à cet effet, de chandeliers particuliers, ni que les chandelles aient besoin d’être mouchées. La corde , ( tresse , ficelle ou fil servant d’àrae à la mèche tressée ) se combine avec la mèche ou y est attachée : cette combinaison se fait de diflérentes manières. Pour la combinaison , je joins ma corde à l’un des brins ou branches de la mèche qu’elle suit dans le tressage; on peut y incorporer deux ou trois cordes , tresses ou autres préparations , et , dans ce cas , je joins à deux des brins ou branche de la mèche tressée , ou à tous trois , une corde , tresse -ou filé à chaque fait d’une substance ou composition autre que celle dont sont composées les branches de la mèche ; cette différence est necessaire pour empêcher la trop grande tendance des mèches tressées à pencher de côté , surtout quand elles sont employées dans des chandelles fabriquées avec du suif ordinaire. En indiquant ces différentes espèces de cordes ou ficelles , je me borne à annoncer que le but de l’invention est d’empêcher la courbure de la mèche tressée , en y appliquant des matières fibreuses confectionnées , jointes aux matières dont se composent ordinaire- CnANDEI.lER.
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ment les mèches employées dans la fabrication des chandelles; mais je ne me limite pas à un mode particulier quelconque de préparer et réduire ces matières fibreuses en cordes, ficelles ou filés propres audit usage. Quand je veux attacher la corde aux mèches tressées , après avoir confectionné celles-ci , je les entoure légèrement d’un fil fin, de coton , ou toute autre matière filamenteuse , à des distances régulières , combinant ainsi la mèche avec la corde , ou bien j’enfile , à l’aide d’une aiguille , dans l’un des côtés de la mèche tressée , une petite corde ou ficelle bien tendue et tordue , en coton, chanvre ou tout autre filé convenable, faisant observer toutefois , que quelle que soit la nature de la corde ou filé attaché à la mèche , il ne faut pas que ses forces ou dimensions soient telles , relativement à la mèche, qu’il empêche celle-ci de sortir de la flamme suffisamment pour qne la partie brûlée se dissipe.
En attachant ou adaptant une corde ou tout autre filé à une mèche tressée, on doit la placer du côté où les brins ou branches dont cette mèche est formée montent dans la direction du centre vers l’extérieur , car pendant que la chandelle brûle , ces mèches tendent toujours à pencher ou se courber vers le côté où les brins montent du bord au côté extérieur vers le centre. Cette observation se comprendra facilement en examinant le dessin.
Explication du dessin.
Planche VII. La fig. 15 représente une mèche tressée, sur une grande échelle , dans laquelle les brins ou branches dont elle est composée montent dans une direction du centre vers l’extérieur.
a, est une petite corde bien tendue , attachée à la mèche par un fil b.
Je pense que c’est le meilleur mode d’attacher la corde à la mèche.
La figure 16 représente une partie d’une mèche tressée sur une grande échelle du côté opposé à celui représeuté par la fig. 15 et dans laquelle on voit les brins ou branches monter de l’extérieur vers le centre : c’est vers ce côté que se penche ou se courbe la mèche pendant qu’elle brûle. Ces mèches tressées sont faites comme on les fait ordinaire-
ment , mais un peu moins serrées ; elles se composent de trois brins ou branches , formées chacune <le plusieurs fds plats de coton , placés les uns à côté des autres , qu'on tresse ainsi. La corde en coton tordu que j'y adapte est composée de trois brins ou tourons, composés chacun de 3 fils; chaque touron est formé et filé séparément avant de former la corde : quant aux dimensions relatives de la mèche et de la corde , il faut que , dans le poids d’une longueur quelconque , des deux ensemble , la mèche forme 8 parties et demie, et la corde 3 parties, c’est-à-dire qu’il faut 8 parties et demie en poids de mèche sur trois de corde.
J’ai cru devoir préciser ainsi les quantités relatives * parce qu’il est essentiel que la corde , ou toute autre préparation d’une matière fibreuse en filé , ne soit pas trop forte pour la mèche à laquelle elle est adaptée, ce qui l'empêcherait de sortir suffisamment de la flamme.
Avant de fabriquer en grand , il conviendrait de faire un essai avec quelques chandelles , pour s-' assurer des forces et diminutions à donner tant à la mèche qu'à la corde , et lorsqu’on sera bien fixé à cet égard , on pourra, avec assurance, continuer la fabrication avec les mêmes matières.
Avec un peu de pratique, un ouvrier sera bientôt & même de juger tout ce qui a rapport à cette invention. Lorsque la matière , dont les chandelles sont fabriquées , se fond à une température élevée , la mèche tressée exige moins le contrôle de la corde ; les mèches et cordes que je viens de décrire sont celles destinées pour les chandelles ordinaires de suif.
Ayant décrit la manière de fabriquer les mèches , je vais maintenant faire connaître leur action. J’ai déjà dit que, lorsque les mèches tressées ordinaires sont brûlées dans des chandelles ordinaires, l’excès de chaleur provenant de la prépondérance de la flamme , sur un côté , fait fondre rapidement , de ce côté , le suif ou autre substanee, et fait couler ce côté de la chandelle. L’addition de la corde tordue , ou d’une autre matière fibreuse ou corde , lorsqu’elle est incorporée avec la mèche tressée, empêche cette mèche de trop pencher d’un côté dans la flamme et , lorsqu'elle est attacnée à un côté de la mèche , ( opposé ) elle fait descendre la flamme du côté de la mèche, opposé à celui qui
penche extérieurement, et empêche cette pente , contrebalançant ainsi l’excès de la chaleur de l’autre côté , et la chandelle brûle également , doucement et donne plus de clarté.
Il est avantageux quelquefois de mettre dans une seule chandelle , deux mèches tressées avec chacune une corde ou filé , comme je l’ai expliqué ci-dessus. Ces cordes , dans ce cas , se placent en regard l’une de l’autre; par cet arrangement , les deux mèches penchent chacune d’un côté opposé en sortant de la flamme , et à cet effet, je préfère dans ce cas, des ficelles ou filés de chanvre. Je dois encore faire observer, qu’on a déjà proposé de faire des chandelles avec deux mèches tressées ; je ne réclame donc pas ce procédé , sans que les mèches soient combinées avec des cordes fabriquées de matières fibreuses , conformément à mon invention.
Pour faire des chandelles moulées, on place les mèches combinées , composées d’une tresse et d’une corde ou filé, ou d'une préparation pareille de matière fibreuse , dans les moules , de la manière ordinaire , en ayant soin toutefois de placer la mèche convenablement , c’est-à-dire, dans son véritable sens , comme je l’ai expliqué ci-dessus ; on achèvo ensuite la chandelle de la manière ordinaire.
Pour les autres , on plonge les mèches successivement dans le suif, comme par le procédé ordinaire , ayant soin que, au commencement, le coton soit bien alongé.
XXV. MACHINE A FAIRE LES MÈCHES DE CHANDELLES
Brevet cT invention de 5 ans , 7 décembre 1843 , aux sieurs Crafword et Wright , à Rouen.
Lafig. 4, PI. IX, représente cette machine.
4 Châssis qui peut être de toutes les dimensions voulues;
2 Tiroir contenant les cotons : il y aurait autant de tiroirs qu’il faudrait de coton de différentes forces ;
3 Chariot sur quatre roues , qui est mis en mouvement par un marchepied clans le châssis, et qui a des ressorts attachés par des cordes au marchepied, afin que l’ouvrier puisse, par l’action du pied, le mettre en mouvement, c’està-dire, le faire avancer ou-reculcr;
4 Couteau qui est maintenu dans une position perpendiculaire par des poids de contre-balance ou contre-poids :
quand on veut s’eu servir , l’ouvrier le fait descendre par la pression de la main : avec ce couteau, on coupe les mèches,, quand elles sont en rapport avec la partie de la machine marquée 6 , et qu’elles sont Lien tendues •,
5 Tablette mobile attachée par un ressort et qui se tient ouverte pendant que l’ouvrier place les cotons pour les mèches , en rapport avec la planche à tordre 6 ; mais celte opération étant faite , la tablette qui est rendue pesante par une bordure en planche , presse sur les mèches et sert à les retenir bien tendues ;
6 Planche à tordre : les cotons étant placés au nombre voulu et qui sera indéfini , puisque la machine , selon sa
S randeur, en fera plus ou moins, de la manière représentée ans le dessin , la portion de la planche du dessus ( la partie supérieure 6 , tenue perpendiculairement par un contrepoids comme le couteau) est tirée par la main de l’ouvrier, de manière à tomber juste sur la partie inférieure , et il la soutient dans cette position en pressant sur un bouton représenté dans le dessin ; alors il applique son pied au marche-pied , le chariot recule , les cotons sont bien tendus , ( tordus et en état d’être employés), et avec le couteau , il les coupe entre le chariot et la planche à tordre ; ensuite il fait un tour de la manivelle de la planche et les cotons sont tordus et en état d’être employés comme mèches et plongés dans le suif.
L’opération de cette planche à tordre est ainsi expliquée : la partie inférieure a des ouvertures pour recevoir les mèches et se trouve jointe à la partie supérieure par un cylindre et une courroie ; quand la manivelle tourne , la partie inférieure va dans un sens , et la partie supérieure dans le sens opposé , et alors les mèches sont tordues;
7 Baguette ou tringle sur laquelle les cotons sont placés* en rapport avec le chariot, à des distances en ligne directe des ouvertures delà partie inférieure de la planche à tordre; les cotons sont mis en double,- afin d’être térdus entre le chariot et le 7. Quand la planche a fonctionné , on enlève la baguette 7 et les mèches se trouvent , comme dans la fabrication à la main , prêtes à être plongées dans le suif.
8 Planche mobile que l’on peut reculer on avancer pour donner plus ou moins de longueur aux mèches, selon la longueur voulue de la chandelle.
9,9,9, Baguettes ou tringles pour maintenir les cotons dans une position sûre et régulière.
10 , 10 , Ressorts du chariot dont il est parlé ci-dessus.
XXVI. MOYENS MÉCANIQUES POUR AMÉLIORER LES CHANDELLES
Brevet d’invention de 5 ans, en date du 7 octobre 1843, aux sieurs Dupuis et Boriglione à Paris.
Notre invention consiste à faire une mèche de chandelle qui eu faisant fondre le suif à proportion de sa consommation, suit la diminution de la partie supérieure , du bâton de suif, résine ou autre combustible sur lequel elle est posée, de ma-' nière à être alimentée à niveau constant jusqu’à ce qu’elle soit arrivée au bas du bâton de combustible - , ce dernier qui a la forme d’une chandelle ordinaire , à la suppression près de la mèche intérieure , peut recevoir toute autre forme , remplissant le même but. Il résulte de cette manière de tenir la mèche appliquée au-dessus du bâton de suif et alimentée dans la même proportion et au même niveau, qu’elle ne se carbonise pas plus vite qu’elle ne le fait dans une lampe d’huile à niveau constant , et qu’on peut se servir d’une pareille mèche jusqu’à fin de consommation sans la moucher.
Nous réalisons ce premier caractère distinctif de notre invention par la disposition représentée sur le dessin, planche VII , lig. 17.
a, est une mèche particulière en coton fil de verre ou toute autre substance convenable qui est introduite au centre d’une lentille b , et repose à la partie supérieure d’un bâton c de suif, bougie ou tout autre combustible; ce bâton se place dans un chandelier de forme ordinaire d. La mèche a passe à travers la lentille b de manière à être alimentée par le suif, qui est fondu par la chaleur qui lui est transmise, tant par le bas de la mèche , que par la lentille b et par la partie supérieure de l’entonnoir e.
La lentille b, dessinée à part, fig. 18, est percée de trous» afin que le suif ou tout autre combustible en fusion puisse passer et varier de nouveau sans néanmoins noyer ou surcharger la mèche ; et pour éviter le débordement du com^ hustible si la fusion venait à varier et à se faire plus vite que la consommation de la mèche ne l’exige, la partie supc^
fleure de l’entonnoir e forme réservoir, comme l’indique le dessin : cet entonnoir, dessiné à part fig. 19, peut être en verre, porcelaine , terre cuite, bois, albâtre, ou en métaux et matières quelconques les moins susceptibles de prendre plus de chaleur qu’il ne faut pour ne se chauffer que dans la partie supérieure , et seulement au degré nécessaire pour couler sur la partie supérieure du bâton de combustible, en raison de la consommation faite par la mèche , qu’eHe fait descendre avrec elle dans cette proportion et de manière à la tenir dans un niveau constant de combustible liquide.
La couronne inférieure de l’entonnoir e est percée de deux ou plusieurs trous pour livrer passage à autant de guides g qui sont des fils d'acier bien droits, fixés sur le chandelier d et qui servent à maintenir d’aplomb l’entonnoir e, dans le cas où il tendrait à dévier par suite d’une irrégularité dans la fusion de la superficie du bâton de combustible.
On peut varier les moyens de tenir la mèche, comme l’indiquent les lig. 22-25, en disposant un entonnoir dont les branches s’appuient contre la surface extérieure de la chandelle ou du bâton de combustible, avec assez de liberté toutefois, pour pouvoir descendre le long de ce bâton.
La fig. 20 du dessin représente une disposition différente, mais de même objet que la figure 17, pour guider la mèche.
La lentille 6, au centre de laquelle est introduite la mèche a, est terminée, à sa partie inférieure, par un petit rebord, sur lequel appuie la pièce c, de manière à ce que cette
Ï tièce, qui suit la fusion du combustible, entraîne avec elle e cône ou la lentille b et par suite la mèche a, qui, par ce moyen, se trouve encore constamment alimentée par un niveau constant de combustible en fusion.
A cette pièce c, dessinée en plan, fig. 21, sont disposées des brides * , * , dans lesquelles passent les guides g , pour empêcher toute irrégularité dans la descente du porte-mèche : la pièce c forme, sur le côté, entonnoir et se prolonge en contre-bas sous forme conique, pour former réservoir et laisser plonger la mèche.
Au heu d’employer des mèches pleines, cylindriques ou plates, nous pouvons également nous servir de mèches dessinées de la forme fig. 24, ou de toute forme cylindrique ou conique creuse , et même , au besoin , nous adaptons une
mècho de lampe entre le pourtour, extérieur de la chandelle et la paroi intérieure de l’entonnoir, pour brûlera l’instar des carcels : cette mèche est susceptible de varier de forme.
Pour activer la combustion, et garantir la flamme du vent,nous plaçons un verre h, fig. 25, sur l’entonnoir e , d’une légèreté proportionnée à la résistance qu’il convient de fuiro subir à la superficie du bâton de combustible en fusion; ce verre est maintenu d’aplomb par un croisillon à brides j qui, reposant sur une portée conservée au verre, est traversée par les guides g.
Le deuxième caractère distinctif de notre invention a pour objet d’empêcher l’écoulement du suif dans les chandelles ordinaires.
A cet effet nous plaçons sur la partie supérieure de la chandelle un entonnoir à lentille, de même disposition que ceux décrits précédemment, et de forme variable, à volonté, avec ou sans guides.
Le dessin, fig. 25, représente une chandelle avec mèche intérieure comme les chandelles ordinaires, surmontée de l’entonnoir c, avec la lentille b.
La lentille b se place sur la mèche et forme , à sa partie supérieure, avec l’entonnoir, un réservoir à niveau constant de suif en fusion , mais dont l’écoulement ne trouve aucune issue sur le contour de la chandelle, à cause du contact extérieur de celle-ci à l’entour de la paroi intérieure de l’entonnoir e. :
Cette disposition de cône à lentille, surnageant à la surface supérieure de la chandelle et baissant au fur et à mesure de la combustion , est convenable pour prévenir tout écoulement latéral du suif fondu, mais n'évite pas, comme à la première disposition, l’inconvénient de moucher la mèche.
En résumant la description précédente , on observe que. l’ensemble de notre invention comprend :
4° Le principe et les moyens de réalisation d’une chandelle à mèche mobile, indépendante du bâton de combustible qui, en faisant fondre ce dernier proportionnellement à sa consommation, suit 1% diminution supérieure du bâton d& combustible au-dessus duquel elle repose , de manière à être alitnentée à niveau constant, laquelle mèche peut être utili-
sue jusqu'à fin de consommation de la chandelle sans être mouchée ;
2° Un moyen mécanique qui, placé à la partie supérieure des chandelles ordinaires, baisse au fur et à mesure de la consommation de la chandelle et s'oppose à tout écoulement latéral du suif fondu.
XXVII. MÉTIER A MÈCHES DE CHANDELLES
Brevet d’invention de 15 ans, en date du A janvier 1845, au sieur Benoist ,. à Neufbourg ( Eure).
Une boîte a, fig. 26 et 27 , PI. VIII , se compose d’un tiroir rentrant sous l’appareil quand on est au repos : sur les deux bords de ce tiroir au point c, s’élèvent deux tiges verticales b, qui supportent une traverse d entre les dents de laquelle glissent, en se dévidant , les fils qui servent à composer les mèches , les deux tiges de la traverse se démontent et se placent dans le tiroir sur les cotons.
La table se compose de deux systèmes de cuirs ou planches e, f , séparées par deux lames de métal dentelées. Chaque système se compose , soit de deux planches superposées , garnies de basane à leur face interne ,.soit de aeux cuirs ou basanes , collés sur toile de deux mètres de long sur 16 centimètres de large. Pour faire glisser facilement les planches inférieures , quatre petits rouleaux, sont incrustés dans les traverses du bâtis.
Le mouvement en sens contraire des planches superposées s’obtient au moyen d’un pignon et de deux crémaillères r, s fixés, le pignon à la boîte et les crémaillères aux planches. C’est en prenant la planche supérieure par une poignée , la menant de gauche à droite par le système postérieur et de droite à gauche par le système inférieur , et faisant un mouvement de 15 centimètres environ, que l’on tord les mèches , tant avec les planches qu’avec les cuirs. En avant comme en arrière de chaque système de planches sont fixés, de chaque côté de la boite, aux distances voulues pour chaque sorte de chandelle , deux crochets mobiles destinés à retenir les baguettes.
La crémaillère se compose de deux lames dentelées ; le nombre des dents est égal au nombre des mèches que l’on veut obtenir ; c’est en passant entre ces deux lames que couteau coupe les mèches.
Le guide se compose , soit d'une lame de métal percée de trous , soit d'une planchette percée de trous garnis de tubes de verre.
Le couteau, de forme triangulaire, est emmanché à écrou dans un coursier à languettes, lesquelles passent dans deux rainures pratiquées dans les traverses de la table. A chaque bout du coursier est vissé un piton où est attaché chaque bout de la corde coulant , de chaque côté de la boîte , sur les poulies g et venant se fixer à l’un des angles de la boîte à une poignée ou anneau. C’est en la conduisant de droite à gauche et de gauche à droite que l’on fait passer le couteau entre les deux lames pour couper les mèches.
Eu l est figuré un moule pour imprimer les mèches en sortant du métier ; et en m est l’égouttoir. Du côté opposé on a figuré un mécanisme pour rouler les mèches imprimées de suif et leur donner la forme cylindrique.
11 se compose en n de deux planches de 36 centimètres de large sur trois d’épaisseur, posées sur le côté, sur les crochets y. Entre ces planches on voit en x t une broche chargée de mèches prêtes à être roulées au moyen de la poulie p, sur laquelle passe une corde tenant , d’un bout , a la planche antérieure, de l’autre à la planche postérieure. 11 suffît de prendre la poignée s en faisant mouvoir cette planche , l’autre se meut en sens contraire ; c’est en faisant ce mouvement que les mèches encore chaudes s’arrondissent parfaitement.
Ce procédé , pratiqué à la main , serait pénible et d’une , extrême lenteur : avec le procédé que nous indiquons, il devient aisé et plus prompt d’au moins trois quarts.
Manière d'opérer.
Le tiroir étant ouvert , les fils pris en dedans de la pelote passent par le râtelier et par les trous du guide et passent aussi entre les planches du système inférieur e. Prenant le guide , l’opérateur l’élève jusqu’au dessus des crochets ; en faisant ce mouvement il tend les mèches ; il prend une baguette, la place sur les cotons derrière les crochets, puis, rapportant le guide vers lui, il double les cotons, prend la planche supérieure , la pose sur les mèches et pose son jaide dessus où il est retenu par deux petits crochets : il
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coupc, avec le couteau , les bouts engagés entre les planches , abat la planche supérieure sur ou à côté de lui , couvre la planche de dessous du système inférieur de cotons en descendant le guide jusqu'au-delà des crochets , puis , passant une baguette sur les fils , il remonte le guide vers le râtelier et double les cotons , pose la planche supérieure sur les mèches , pose son guide dessus et coupe de nouveau; il fait alors mouvoir de gauche à droite la planche de dessus du système supérieur, la crémaillère communique à la planche de dessous un mouvement en sens contraire au moyen du pignon. C’est par ce double mouvement que les mèches sont tordues : en soulevant légèrement la planche de dessus , il retire les mèches d’entre les planches , les dépose , soit sur le moule , soit ailleurs ; relevant la planche de dessus , il la renverse sur le côté , contre la tige verticale 6; puis, repoussant la planche de dessous, il couvre de nouveau la planche inférieure , pose une baguette , double les fils , remet la planche de dessus , y pose son guide de nouveau , coupe , tord et enlève les mèches comme il l’a déjà fait une première fois , ainsi de suite.
XXVIII. FABRICATION DES CHANDELLES ET DES BOUGIES MOULÉES
Brevet d’invention de 15 ans, du 16 décembre 1844, au sieur Smith, à Londres.
L’inventeur emploie pour ses moules des feuilles métalliques très minces qu’il courbe pour leur donner la forme que doit avoir la chandelle ou la bougie.
PI . VIII, fig. 28, moule dont la partie inférieure présente un rebord destiné à recevoir le godet mobile d; en poussant ce godet au moyen d’un bouton , on fait sortir la bougie du moule. X
La tige e sert à ntcnager une ouverture centrale dans laquelle on fait passeç uhe mèche sèche.
On place les moules dans de l’eau chaude , aussitôt qu’ils ont été remplis de la matière oléagineuse , et on les y laisse refroidir graduellement.
En ajoutant des matières colorantes , lorsque la substance qui doit faire la bougie entre en fusion , on obtient des bougies de diverses couleurs.
Les chandelles peuvent être recouvertes d’une substance qui modifie leur aspect ; pour cela on remplit les moules avec la matière en fusion qui doit former l’enveloppe ; on les plonge aussitôt dans de l’eau froide pendant une ou deux minutes, afin défaire figer une couche mince de matière
Î [ui reste adhérente à la surface intérieure du moule. Cela ait , et après avoir fait écouler la matière non encore figée , on remplit de nouveau le moule avec la matière qui doit former le corps de la chandelle ou de la bougie , les moules sont plongés une seconde fois dans l’eau froide pour empêcher la fusion de l’enveloppe.
On laisse le moule dans ce bain réfrigérant pendant deux ou trois minutes , suivant la température de l'eau : on retire alors les moules et on les place dans un milieu réfrigérant dont la température environnante soit à 21° 40 centigrades.
M. Smith obtient la combustion régulière des chandelles ainsi fabriquées au moyen de capsules métalliques représentées dans les lig. 29, 30, 34 , 32, 33 et 54.
La figure 52 présente la vue horizontale de la surface supérieure d’une capsule simple qui doit être placée sur le haut de la chandelle ou bougie.
Dans certains cas , il y a de l’avantage à fixer à cette capsule un tube circulaire ou elliptique en verre, mica ou talc, ou autre substance transparente ou demi-transparente pour servir de verre ou de cheminée.
Ce tube est soutenu par des croisillons partant de la capsule, comme on le voit fig. 32, 33, 54.
La capsule peut aussi recevoir un tube métallique fixé à son centre , et soutenu par de petits bras pour supporter une mèche courte saturée de matière oléagineuse.
5 XXIX. DEUX MACHINES PROPRES A FABRIQUER, L*UNE LA CHANDELLE MOULEE, ET L’AUTRE LA CHANDELLE TREMPÉE OU A LA BAGUETTE.
Brevet de 40 ans , pris par le sieur Leubcl ( Jean-Charles- Louis) à Paris, le 45 novembre 4825. Publié tome 43 des brevets expirés, page 259.
Machine à fabriquer la chandelle moulée.
« F.Up est disposée de manière à pouvoir fabriquer trois 1
oent-quatre-vingt-seize chandelles à la fois dans un pareil nombre de moules enfilés dans des trous pratiqués régulièrement dans l’épaisseur d’une table en bois , au-dessus de laquelle est établie une seconde table en fonte avec rebord , percée d’autant de trous que la table en bois*, dans chacun de ces trous est logé un godet en forme d’entonnoir, auquel est attachée la mèche, qui descend dans les moules. Cette table en fonte est disposée de manière qu’on peut, à l’aide d’une manivelle qui fait marcher des engrenages et des crémaillères, la faire monter, descendre à volonté. Lorsqu’on veut couler la chandelle , on descend la table de fonte jusqu’à ce que les godets soient engagés dans la partie supérieure des moules : alors on verse sur celte table le suif fondu, qui se rend, par les godets, dans les 396 moules; aussitôt que le suif est pris , on relève la plaque de fonte avec la manivelle , et à l’aide d’un long couteau dirigé sur des tringles , on coupe toutes les chandelles d’un seul coup. Dans les temps chauds , on refroidit tous les moules à la fois, en élevant au moyen de deux manivelles et d’engrenages , une bassine pleine d’eau froide , assez haut pour que tous les moules remplis de suif plongent dans l’eau de cette bassine.
EXPLICATION DES FIGURES
« Pl. IV, fig. 1 et 2. Elévation de face et plan de cette machine. Nous avons supprimé à peu près la moitié de ces figures en largeur ; elles se terminent à droite par arrachement. Toute la partie supprimée est pareille à celle qui est conservée; la manivelle m est au milieu de la largeur totale. A, Bâtis en bois de chêne.
b, Table également en chêne , montée sur les pieds et sur les traverses supérieures du bâtis ; elle est percée de 596 trous , 35 sur la longueur , sur 12 de largeur , destinés au passage des moules en étain c; on voit un de ces moules représenté , sous la même lettre c, en élévation , en coupe verticale ,> et par les bouts , dans les figures de détails.
d. Plancher établi pour supporter la bassine en cuivre rouge e, pleine d’eau destinée à rafraîchir les moules remplis de suif liquide. 1 : •' n
f. Table en fonte, percée sur toute sa surface, de. 596
trous régulièrement espacés et correspondant à ceux de la table en chêne 6, comme on le voit par la déchirure faite k l’un des angles de la table f , Fig. z; les trous de la table de fonte sont destinés à recevoir les godets ou culots g en étain dont chacun est ajusté dans les trous de la table f, comme on le voit en coupe par le milieu , Fig. 4, de manière à ne pouvoir passer au travers des trous , et à être retenu par une portée au moment du tirage des chandelles.
« La table de fonte f, est montée sur les extrémités supérieures de quatre crémaillères i, coulant dans des boîtes en cuivre k, fixées ou bâties par des brides en fer f -, ces crémaillères sont mises eu action , pour monter et descendre au moyen de la manivelle m, dont l’axe porte un pignon d’angle qui engrène deux boues d’angle «, dont chacune est fixée à l’un des bouts des deux arbres de couche o, dont chacun porte , n l’autre bout , une vis sans fin p, engrenant une roue q, à dents obliques , au centre de laquelle est un pignon qui commande la roue r, dont l’axe s, Fig. 3, porte deux pignons t, qui engrènent dans les dents des crémaillères i, et leur imprime le mouvement qui les fait monter ou descendre selon que l’on veut élever ou abaisser la table de fonte f, et selon que l’on tourne la manivelle m, dans un sens ou dans l’autre.
« Lorsqu’on veut rafraîchir les moules c, on fait monter la bassine e, remplie d'eau , à l’aide des deux manivelles u, dont les axes v, portent chacun deux pignons qui engrènent dans les chaînes à la Vaucanson x > dont les bouts sont fixés à la base de la bassine.
« y, Châssis en fer formant un rebord sur la table de fonte f , pour retenir le suif lorsqu’on le verse sur cette table.
« z, Deux plaques en fer retenues horizontalement par deux vis avec écrous à oreilles 1 , et servant de guide au coutean 2, qui , lorsque les chandelles sont tirées hors des moules , les coupe toutes au-dessous des godets g.
« Dans le moment du tirage de la chandelle , il est nécessaire que les moules se tiennent fixes sans cependant être à demeure , et qu’il ne soit besoin de rien démonter , pour le» avoir à volonté lorsqu'on veut les nettoyer : on dispose à cet pffet, à demeure, de petites plaque* en fer , que l’cfti
xisse sur la table de fonte f, en laissant au-dessous un intervalle pour le passage des oreilles des moules , de manière que si l’on veut avoir un moule qui est à sa place , on peut , en le prenant par la tête , lui faire faire un demi-tour pour faire échapper les oreilles de dessous les petites plaques de fer, et les retirer ensuite.
Manière de travailler avec cette machine.
« On commence par placer les moules dans les 596 trous pratiqués dans la table de bois de chêne b, et les godets dans ceux de la table de fonte f; on descend ensuite cette dernière table en faisant tourner la manivelle m, dans le sens convenable , jusqu’à ce que les godets g soient tous descendus dans la paitie supérieure et évasée des moules c\ on ajuste , suivant la méthode accoutumée , les mèches g , Fig. 4, retenues du côté du culot par le crochet qui se trouve au milieu de chacun de ces culots ; les mèches une fois enfdées, on verse le suif fondu sur la table de fonte f, et il se rend de lui-même dans chacun des moules. Quand la matière est refroidie et durcie , soit , dans les temps froids , par l'air atmosphérique , soit dans les saisons chaudes , par l’eau des bassines , on lève la table de fonte à laquelle les chandelles sont inhérentes, et on les coupe, avec le grand couteau , qui se retire à volonté.
« L’opération terminée , on enlève les godets pour les plonger dans l’eau et les nettoyer avant de recommencer l'opération.
Observation. Il est important pour la parfaite réussite de l’opération , que la table de fonte f soit toujours assez chaude pour maintenir le suif dans un état de liquidité suffisant. Pour y parvenir on tient cette table de huit centimètres ( environ trois pouces ) plus large et plus longue sur chaque côté (pie la table en bois, et l’on place sur cet excédant une boîte en fer blanc de deux pouces de hauteur. On introduit continuellement de l’eau en vapeur dans cette boite, à un des angles de laquelle on a ménagé un petit tuyau pour laisser échapper l’eau condensée qu’on reçoit dans un vase suspendu par un crochet à la table en fer. Cette disposition est facile à concevoir sans figures. La chaleur communiquée à la table de fonte est suffisante pour entretenir la fluidité du suif.
Machine à faire des chandelles trempées oh à la baguette.
« Le principe de cette machine consiste à attacher le» mèches destinées à former le cœur des chandelles sur des baguettes , que l’on place dans des châssis mobiles , suspendus , au moyen de cordes , au-dessus de deux bassines placées l’une dans l’autre , et dont la plus grande contient du suif chauffé par un fourneau à trente ou trente-cinq degrés de chaleur , pendant que le suif renfermé dans la plus petite bassine n’a qu’une température de douze à quinze degrés. Un ouvrier plonge et replonge successivement les mèches de chaque châssis, qu’il fait monter et descendre alternativement avec la main , jusqu’à ce que les chandelles soient arrivées à la grosseur qu'on veut leur donner.
EXPLICATION DES FIGURES
« Pl. IV, Fig. 5 et 6. Elévation de face et de profil de cette machine.
« Fig. 7. Une partie de cette machine vue en plan.
« Le bâtis de cette machine est formé de cinq montans a, en bois de chêne , portant chacun , près de son sommet , deux arcs-boutans b , qui s’assemblent dans les longues traverses d’un châssis horizontal c, ayant dans sa longueur cinq petites traverses, dans chacune desquelles est ajusté à tenon et mortaise l’un des montans a du bâtis.
« d, Chapes eu fer fixées sur les côtés des longues traverses du châssis c, et portant chacune deux poulies en cuivre ; l’assemblage d’une de ces chapes contre le châssis se voit en détail de face et de profil , et sur une plus grande échelle, Fig. 8 et 9. Chaque poulie reçoit une corde f , au bout de laquelle est suspendu un petit châssis rectangulaire e, en bois , ayant intérieurement deux feuillures pour recevoir les baguettes qui portent les chandelles.
« g , Manches de bois attachés à des cordes , et ayant chacun un crochet qui s’enfile dans un trou pratiqué au milieu d’une petite plaque rectangulaire en fer », à laquelle sont attachées les cordes des poulies et des châssis e.
« h, Longue traverse ayant de chaque côté une coulisse , qui sert à conduire et à diriger un fourneau k , que l’on voit en coupe verticale, Fig. 40; ce fourneau est porté par quatre roulettes, qui servent à le changer de direction ; il
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est muni de deux portes pour le service du petit réchaud l, Fig. 10, qui contient du charbon de bois, destiné à maintenir à l’état de fusion le suif rn, qui est renfermé dans une grande bassine en cuivre rouge étamé , logée dans le fourneau ; le suif est entretenu dans cette bassine à une température de trente à trente-cinq degrés, chaleur nécessaiie pour conserver , au suif » disposé dans une seconde bassine aussi en cuivre rouge étamé , contenue dans la première , une température de douze à quinze degrés , qui est celle qu’il faut donner au suif pour qu’il soit grenelé, et qu’il puisse se prendre aux chandelles o, Fig, 5, chaque fois qu’on lo« trempe dedans.
« Sur le bord de la grande bassine est un égouttoir p, en tôle, sur lequel tombe le suif non encore pris des chandelles d’un châssis que l’on vient de descendre dans la petite bassine , et lorsqu’on a changé la bassine de direction pour tremper les chandelles d’un châssis opposé ou placé de l’autre côté. Le suif qui tombe des chandelles sur cet égouttoir, se rend de lui-même et par l’effet de la pente de l’égouttoir dans la grande bassine.
« Le fourneau a, de chaque côté, un courant d’air q, que l’on ouvre ou que l’on ferme suivant le besoin. Des crochets à bascule r, s engagent dans la coulisse de la traverse h , pour conduire le fourneau d’un châssis de chandelle à l’autre.
Manière d'opérer avec cette machine.
« On remplit les deux bassines , disposées sur le fourneau , de suif que l’on chauffe aux degrés indiqués plus haut ; on place le fourneau sous l’un des châssis e, auxquels sont suspendues les mèches destinées à former le cœur dos chandelles; l’ouvrier descend, à bras , ces mèches dans la petite bassine , où il les plonge et replonge successivement , jusqu’à ce que la chandelle ait atteint la grosseur qu’on veut lui donner; parvenues à ce point, on lève le châssis', qui demeure suspendu aussitôt qu’on a engagé le crochet du manche g, dans le trou du milieu de la pièce Lorsque les chandelles d’un châssis sont terminées , et pendant qu’elles refroidissent et durcissent , on change le fourneau de côté , on le reporte sous le châssis placé en face de celui sur lequel on vient d’opérer, et l’on recommence la môme opération. ?
Observation. Dans notre première édition , pages 55 et suivantes , nous avions donné , en petit , l’idée de cette machine , dont l'auteur a tiré un graud parti en la construisant sur une plus grande échelle , et en en formant une véritable machine propre à fabriquer très promptement des chandelles à la baguette.
Je conseille aux bons fabricans de terminer les chandelles moulées en les passant à la filière , dont j’ai donné l’idée dans la première édition , et dont on trouve la description dans celle-ci , page 55. En employant ce procédé on obtient des chandelles plougëes cylindriques et débarrassées de ces inégalités désagréables ou’elles présentent ordinairement , lorsqu'on ne se sert pas uu moyen que j’ai indiqué.-
§ XXX. MACHINE PROPRE A ACCÉLÉRER LA FABRICA- TION DES CHANDELLES DITES A LA BAGUETTE.
Brevet de 5 ans, pris par le sieur Garin, Jacques-Charles, à Valence , département de la Drôme , le 28 avril 1 825.
EXPLICATION DES FIGURES QUI REPRÉSENTENT CETTE MACHINE
« PI. IV, Fig. H. Vue de face de cet appareil.
« a, Chaudière vue dans sa longueur.
« b , Caisse placée dans la chaudière et renfermant les moules.
« c, Chandelles.
« d , Baguettes rondes en bois qui portent les chandelles; elles sont au nombre de dix , et placées à une même distance l’une de l’autre sur un même plan horizontal , comme le montre la ilg. 12.
« e , Deux porte-baguettes, dont un se voit de profil , fig. 12; ils sont dentelés pour recevoir les extrémités des baguettes d , et les maintenir dans leur écartement sans leur permettre de se déranger. Chacun de ces porte-baguettes est armé d’un crochet f , qui s’accroche à chaque extrémité d’une barre de fer y , dont chaque bout est ployé verticalement en équerre terminé par un crochet qui permet de suspendre cette barre de fer à deux cordes h , i.
« La corde h a son extrémité supérieure attachée à la
circonférence d'une poulie à deux gorges k, et so tient dans l’une de ces gorges.
« La corde * est également attachée, à son extrémité supérieure, dans la gorge du milieu d’une poulie à trois gorges l , que l’on voit sur le plat , fig. 45.
m, Deux autres cordes dont les extrémités supérieures sont attachées , l'une à la seconde gorge de la poulie k, l’autre à la gorge intérieure de la poulie I. Les deux extrémités inférieures de ces mêmes cordes portent , par leurs deux bouts, une barre de fer n, le long de laquelle on accroche des poids o , au fardeau porté par les deux cordes h , i .
« p , autre corde passant dans la gorge de devant de la
r ioulie l, et dans la gorge d'une autre poulie q, iig. 15, dont 'unique objet est de guider cette corde et de l’écarter pour la faire passer à côté de la chaudière.
« r, Arbre horizontal sur lequel sont fixés les deux poulies k, l; ses tourillons sont reçus dans deux supports s, solidement attachés au plancher.
« La poulie q est suspendue par une chape t , également fixée au plancher.
« L’arbre r forme , au milieu de sa longueur, un double coude ou manivelle , à laquelle est suspendu un balancier à crochet u , ayant un poids à son extrémité inférieure.
« v , Anneau ou bague mobile , monté et roulant sur le bout de la manivelle , et portant un crochet pour recevoir le crochet du balancier u.
« Pour faire fonctionner cette machine , il suffit qu’un homme tire , d’un bout et de l’autre alternativement, avec les mains, la corde p; ce mouvement fait tourner les poulies k , l , et par conséquent monter ou descendre le portebaguettes e, qui plonge les chandelles dans la caisse b, et qui les en retire alternativement. Le balancier u , a pour objet de faciliter ce mouvement en entraînant la manivelle après qu’elle a passé la verticale; et la barre n, formant contre-poids, tend à établir l’équilibre.
« A l’aide de cette machine, on peut, en tout temps, se livrer à la fabrication de la chandelle; tandis que, par les procédés ordinaires, on est obligé d’attendre des saisons propices.
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« Elle permet d'acquérir eu trois mois les connaissance!» nécessaires pour fabriquer la chandelle , qu'on n'apprenait auparavant qu’en deux années au moins.
« Enlin elle procure une économie de main-d'œuvre et de temps , car un seul ouvrier, par la seule force de ses bras, peut fabriquer douze quintaux de chandelles par jour; tandis que, par les anciens procédés , on n’en pouvait obtenir que le tiers dans le même temps.
Observation. Cette machine est fondée sur le même principe que celle qui précède, § 40, et cette raison nous aurait empêché de la décrire, si nous n'avions fait attention qu’elle est beaucoup plus simple et que par cette raison elle peut être très utile dans les petites fabrications.
Par cette machine on fabrique 420 chandelles à la fois , puisque le châssis porte 40 baguettes qui portent chacune 42 chandelles. L’ouvrier qui travaille à la maiu porte au plus trois baguettes, il ne peut donc faire dans un jour le tiers do l’ouvrage de celui qui emploie cette machine.
§ XXXI. DEUX MACHINES PROPRES, l’uNE A FABRI-
QUER DES CHANDELLES A LA BAGUETTE, L’AUTRE DES
CHANDELLES MOULEES.
Brevet de 5 ans, pris par le sieur Fuchs (J. -B.) , ancien fabricant de chandelles , à Colmar, le 25 avril 4822.
Machine à fabriquer la chandelle trempée ou à la baguette.
« Pl, V, fig. 4. Vue en perspective d’une partie de Itt machiné.
a , Arbre vertical à pivot , portant, près de son sommet, une grande zone horizontale en bois b, divisée en vingt parties égales par des cordes c , passant sur des poulies d , et portant à leurs extrémités , des cadres suspendus e, munis chacun de vingt baguettes de chandelles et se faisant réciproquement équilibre pour chaque corde, et seulement pour un même poids; mais ceci étant insuffisant pour éviter à l’ouvrier de lever par sa propre force le nouveau poids que prennent les chandelles portées par chaque cadre que Ion veut tremper, on a établi en f, derrière la place où se tient
l'ouvrier et tout près de lui, une balance g , suspendue à une corde h , jouant également sur deux poulies, et ayant , à l’extrémité opposée à la balance, un crochet i, que l’on accroche à volonté dans une des ouvertures d’une platine carrée en fer k, à laquelle est suspendu le cadre; cette disposition permet , au moyen d’un second contre-poids , de pouvoir rétablir l’équilibre qui , sans cela, serait rompu par le poids que prennent les chandelles qui sont à tremper dans le suif.
a Cette opération terminée, il est de toute nécessité de remplacer le crochet dont on vient de parler, par un crochet l , suspendu au-dessus du cadre ; car, sans cela , les chandelles que l’on vient de tremper étant plus lourdes que celles qui les contre-balancent, ne manqueraient pas de descendre jusqu’à terre. Le cadre suspendu à ce nouveau crochet doit être tiré vers le pivot, afin de mettre l’ouvrier à même de remplir de suif la forme m; cette opération se fait en tirant une corde , dont l’un des bouts est attaché au cadre portant les chandelles , et l’autre passant dans l’une des poulies dont les chapes sont vissées contre le pivot, pour ensuite venir s’adapter au moyen d’un anneau n , à un crochet qui se trouve au-dessous de la platine de fer carrée k. Après avoir tiré à lui cette corde, l’ouvrier l’accroche par son anneau n , au crochet o , le plus bas qui se trouve dans la colonne f, placée derrière lui.
« Une roue dentée p, %. 2, est placée vers l’extrémité inférieure de l’arbre a ; cette roue , qui est en cuivre ou en fer, peut être en bois ; elle sert , à l’aide d’une seconde petite roue s, même lig. 2, dans laquelle elle engrène, à faire tourner l'arbre à pivot a, d’un vingtième de tour à la fois. Cette opération s’exécute à la volonté de l’ouvrier, qui n’a qu’à presser légèrement d’une main sur le cliquet adapté à l’arbre qui porte la seconde petite roue s , dont on vient de parler, et à appuyer de l’autre main sur une des six branches de la manivelle A , tig. 5 , qui se trouve placée au bout de l’arbre de couche de la petite roue s, et derrière ce même cliquet. Cet arbre , s’alongeant jusques sur le devant de la bassine q, dans laquelle se trouve le suif, l’ouvrier ne quitte point sa place pour la faire tourner.
« L’arbre horizontal qui porte la petite roee o* pignon
s, est terminé par un pivot à chacune de ses extrémités. Ces pivots sont supportés par deux pièces de bois ou de fer, 11g. z et 5, solidement fixées sur le plancher, à une hauteur égale , afin que l'arbre soit horizontal. A une extrémité de cet arbre de couche est fixé le pignon s , de manière qu'il engrène avec la roue dentée p, comme le montre en parti* culier la fig. 2. A l’autre extrémité de ce même arbre de couche porte 1° la crochet avec le cliquet à ressort dont on voit la disposition en particulier en x, fig. 5; 2° par devant, enfilé sur le même arbre, le tourniquet u, à six branches, que l’on voit par devant ou de face, fig. 3. Ces deux pièces sont solidement ajustées à carré sur l’arbre et fixées, ainsi que le pignons, par des écrous. Ce tourniquet sert à faire tourner l’arbre à la main, il est placé auprès de l’ouvrier, à un décimètre au moins de la place où pouvait descendre le cadre qui porte les chandelles.
a La fig. 4 montre, en coupe verticale, la forme m, dans laquelle on trempe les chandelles , la bassine q, et le fourneau v , qui chauffe cette bassine.
x Fer à rogner la chandelle.
« Ce fer, qui fait partie de la machine précédente et que l’on voit en y, fig. 6 , se chauffe par la vapeur au moyen du fourneau * , au lieu de le chauffer, comme de cou'tume , avec de la braise ardente. Il offre non-seulement l’avantage de ne jamais brûler ou brunir le suif, mais encore celui d’accélérer l’ouvrage des trois quarts.
a Ce 1er doit se placer à côté et tout près de la roue à cliquet.
« Au moyen de la machine que l’on vient de décrire, un seul ouvrier peut , avec la plus grande facilité , fabriquer journellement , dans les saisons froides, huit cents baguettes de chandelles formant ensemble seize cents, deux mille ou deux mille quatre cents livres, selon que ces chandelles sont de huit, de six ou de cinq à la livre.
Machine à fabriquer de la chandelle moulée.
m Cette machine, à l'aide de laquelle un seul ouvrier suffit pour couler six cents chandelles dans l’espace de six minâtes , et pour les retirer toutes de leurs moules eu denx
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secondes, est représentée de face et en coupe de profil par les flg. 7 et 8; elle a la forme d’une table à six pieds d’une longueur de sept pieds. Sa surface supérieure consiste en un plateau de bois dur a , de quinze lignes d’épaisseur, percé de six cents trous ronds dans lesquels sont placés les moules à chandelles qui, au moyen de deux petites pattes qu’ils portent à cinq lignes au-dessus de leur grande ouverture , sont fixés, sur ledit plateau, par deux vis.
« A huit pouces au-dessous de ce premier plateau, il s’en trouve un second b , qui porte la même quantité de trous et dans lesquels passe une partie de chacun des moules : ce dernier plateau ne sert uniquement qu'a maintenir les moules bien verticalement.
« Enfin un troisième plateau c , couvre la table et contient six cents entonnoirs qui correspondent avec les moules renfermés dans cette table. La surface de ce dernier plateau est divisée en quatre parties égales par des cadres en fer sur lesquels sont posées des baguettes qui suspendent les mèches qui passent dans les moules à chandelles. On coule dams ces cadres , au moyen d’un entonnoir fait exprès , la quantité nécessaire de suif pour remplir le nombre des moules qui se trouvent en dessous de ces mêmes cadres.
« Pour pouvoir élever et abaisser ce plateau , et pour
3 u’on puisse, par ce moyen, tirer ensemble toutes les enanelles de leurs moules , se trouvent fixés sur les extrémités supérieures six crics en fer e , ayant la hauteur de dix-huit pouces , qui sont adaptés contre les six pieds de la table. On fait agir ces six crics en tournant la manivelle f ; dans ce mouvement, la roue à gorge g , montée sur l’axe de l’une des roues du cric , enroule la corde h , et fait monter le plateau; alors les chandelles, tirées de leurs moules, se trouvent suspendues en l'air, et on les coupe avec une lame très mince.
« Au moment où l’on voudra dégarnir le plateau c des chandelles qu’il contient , et du suif superfiu qui y aura été versé en coulant les chandelles , on placera, sur le plateau a, une caisse qui couvrira tous les moules vides et qui empêchera qu’il ne tombe dedans du suif ou d’autres corps etrangers. »
Obturation. L«s sieurs Goursac, Ernst et Clément ae-
quirent le 7 février 1824, la propriété de ee brevet ; et le 26 février suivant, ils prirent le brevet de perfectionnement et d’addition qu’on va lire.
Nouvelle machine à fabriquer la chandelle dite à la baguette.
« Cette machine que les figures 0 et tO, même planche, représentent de face et de profil , est formée de la manière suivante :
a , Chariot glissant sur les jumelles b , au moyen du mouvement de rotation imprimé, à l’aide d’une manivelle c , à une roue dentée d, engrenant avec les dents d’une crémaillère horizontale e , appliquée contre le dessous du chariot.
f , Dix cadres en bois, portant chacun vingt baguettes, à chacune desquelles sont suspendues quinze mèches préparées pour être trempées ; ces cadres sont suspendus au moyen des cordes# , passant sur des poulies h.
i , Conducteur formé de quatre montants en bois et d’un cadre mobile k , qui tend toujours à remonter à cause du contre-poids l.
m , Tonneau ou caisse en bois, posé sur galets, pour desservir la machine.
« Voici comment se fait la trempe :
« Après avoir disposé les mèches sur les cadres, l’ouvrier,, au moyen de la manivelle c, dirige le premier cadre au-dessus des conducteurs et le fixe sur le châssis mobile à l’aide de petits taquets ; alors , en pesant sur le cadre , il le fait descendre verticalement dans la caisse m , et ayant ainsi opéré la trempe, il laisse remonter le cadre et suit ainsi l’opération jusqu’à son terme.
a La corde placée au milieu du cadre sert à fixer la plus ou moins grande course que l’on veut faire parcourir au cadre.
« Au moyen de cette machine , un ouvrier peut , en un seul jour, dans les saisons fraîches , tremper mille kilogrammes de chandelles des douze au kilogramme.
Nouvelle machine à fabriquer la chandelle moulée.
« Fig. 11 , Vue de face. — Fig. 12, Plan.
« a. Table supérieure ^dont on voit le^plan, Çg, .13 , et
dont la lig. 14 montre la coupe horizontale et longitudinale.
« b, Table inférieure que Ton voit en plan, fig. 15, et en coupe horizontale , fig. 16.
« Ces deux tables sont percées de trous, ceux de la table inférieure reçoivent les moules c, ceux de la table supérieure ont des culots en étain d, mobiles, qui, pénétrant dans l’orifice des moules , empêchent , lors du coulage , l’épanchement du suif sur la table inférieure.
« Les moules sont arrêtés sur la table inférieure par des croissants en fer e , fig. 16 , qui se posent avec des vis dont on voit les têtes fendues , fig. 15. On a laissé une distance entre la table et les croissants , afin que , lors du tirage de la chandelle , le moule étant détaché retombe par son propre poids, et laisse, sans résistance , échapper la chandelle.
« Les mèches se passent sur des baguettes ou tringles en fer f, fig. 12 , affleurant la table supérieure ; ces tringles sont garnies de petites entailles qui indiquent la place des mèches. Chaque mèche est pourvue d’une aiguille en fer et donne , par ce moyen , la faculté d’enfiler autant de mèches à la fois qu’il y a de moules dans la largeur de la table.
« Le tirage des chandelles s’opère par le moyen d’un treuil g , adapté au pied de la machine et sur lequel s’enroule une corde h, qui passe sur des poulies et vient prendre une chaîne i , fixée aux quatre angles et au milieu de la table supérieure.
« Four éviter le mouvement d'oscillation aux quatre anales de la table inférieure, on a établi quatre colonnes en fer k , qui passent dans quatre manchons en cuivre fixés sur la table supérieure.
« Pour opérer la coupe des chandelles , on élève la table supérieure de manière à pouvoir passer sous les chandelles un châssis l , en bois, posant sur un plateau m , également en bois, dont l’effet est d’empêcher qu’il ne s’introduise des morceaux de suif ou d’autres corps étrangers dans l’intérieur des moules.
« Lorsque ce châssis est posé , on baisse la table supérieure et chaque chandelle se trouve prise dans un carré n, formé de ruban de fil , pour qu’à l'instant où toutes les chandelles se trouvent coupées, elles ne puissent tomber 1rs unes Sur les autres et se briser.
Le couteau o , fig. \ \ , qui sert ù cette opération , glisse sur deux bandes de fer j>, placées à la hauteur convenable , et se retire après l’opération.
« Remarque première. Pour pouvoir retirer la chandelle des moules avec facilité et en toute saison , les moules se trouvent renfermés dans une caisse formée entre les pieds de la machine et au moyen d’un tuyau q , qui est introduit
Ï iar l’un des côtés de la caisse et qui y règne dans toute la ongueur, percé de trous également espacés : on fait entrer un air chaud qui tend à détacher la chandelle du moule. Ce procédé n’est mis en usage qu'en été et dans les saisons humides.
A l’aide de cette machine , un seul homme peut couler quatre cent seize chandelles dans l’espace de quatre à cinq minutes, et peut les retirer toutes ensemble en une ou deux minutes.
« Remarque deuxième. Cette machine est supposée construite en tôle de la plus forte épaisseur; on peut l’établir en bois de chcne choisi, en observant bien les dimensions et les ferrements nécessaires pour empêcher le bois de travailler : dans ce dernier cas , ces deux tables ne doivent contenir que deux cents trous.
« On peut aussi faire cette machine pour quatre cents trous de la manière suivante : la table intérieure en bois de chêne et la table supérieure en forte tôle.
« Au lieu du treuil g, des colonnes en fer k, et des manchons en cuivre qui glissent le long de ces colonnes, on peut, pour tirer la chandelle des moules , adapter aux quatre angles de la table inférieure, quatre montants en bois et à coulisses, à hauteur convenable, dans lesquels, au moyen de deux cylindres en bois , placés aux deux côtés opposés , dirigés pardeseordes passant sur des poulies disposées au sommet (le ces montants, et mues par une manivelle en bois, ou élèvera et descendra également la table supérieure. Ce dernier moyen est applicable à une machine qui serait construite tout en bois.
« Les moules , au lieu d’être arrêtés sur la table inférieure par des croissants en fer e , peuvent être retenus par des baguettes en fer, de la largeur de la table, et qui seraient lixées par des vis.
« Au lieu de baguettes ou tringles en fer f , pour recevoir la mèche , on peut faire usage de culots momies à crochets.
« Par le moyen de ces machines , on peut également faire descendre la table inférieure avec tous les moules qu’elle renferme , de manière à ce que les chandelles ne changent pas de place , ce qui serait l’opposé du procédé ci-dessus décrit , puisque ce sont les moules qui restent immobiles , et que les chandelles montent. A cet effet, On établit l’équilibre par un contre-poids de la pesanteur des moules.
« Ces machines peuvent être mues par toute espèce de moteurs. »
Observations. \° On peut appliquer à cette machine et à celles qui précèdent destinées au même objet , nos observations à la première machine décrite dans le § 50. Cette observation se trouve à la page 180.
2° L’observation sur les chandelles trempées qu’on trouve à la page 185 s’applique de même à toutes les chandelles à la baguette.
PRINCIPALEMENT PAR LB MODE DIT A LA BAGUETTE
ET PAR SUITE PAR CELUI DIT AU MOULE, QU’lL NOMME
MECCHÉRION.
Brevet d’invention de 5 ans , en date du 14 septembre 1840, ( déchu par ordonnance du roi, le 15 juillet 1845) , au sieur Pion , à Elbeuf.
Mémoire descriptif.
A plusieurs époques la fabrication de la chandelle a été perfectionnée , mais cette industrie , de première nécessité, n’a pas encore atteint le point de perfection où elle peut arriver. Divers procédés ont été employés pour fabriquer , soit la chandelle trempée ou à la baguette , soit pour celle au moule. Pour tous ces moyens plus ou moins ingénieux , il fallait un matériel considérable , un local spacieux pour placer les manèges nécessaires à l'ensemble des fonctions mécaniques , sans tenir compte des réparations et de l’entretien coûteux que tout cela exigeait, ce qui est cause, pro-
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bablement, qu’aucun de ces procédés n’a été généralement adopté.
Toutes ces considérations ont encouragé le sieur Pion à faire de nouvelles recherches pour perfectionner encore los moyens de fabriquer la chandelle. Son procédé semble offrir des avantages sérieux , tels que la simplicité de la machine,, plus de célérité et de régularité dans l’ensemble de se» fonctions, et des résultats supérieurs à ceux obtenus avant lui. Il donne à sa machine le nom de Mecchérion.
Outre les avantages qne nous venons d’indiquer , cette machine a celui de pouvoir être appropriée à (leux modes de fabrication différents ; ce qui donne lieu à deux explications descriptives.
Le mecchérion qui, comme on peut le voir, pl. IX, est d’un emploi simple et avantageux , se prête , disonsnous , à la fabrication de deux espèces distinctes de la chandelle. Nous allons décrire d'abord le travail de la chandelle à la baguette.
Première application.
D’après les dispositions mécaniques du mecchérion, on place , eomme cela se fait ordinairement pour cette sorte ac fabrication, des mèches sur des baguettes, (voyez lig. 3 et 4) , Ces baguettes sont disposées dans des cadres oa ehâssis , et y sont fixées par leurs extrémités.
Un nombre plus ou moins considérable de ces châssis sont fixés autour d’un axe , fig. 4 , muni d’un mécanisme combiné de manière à les faire manœuvrer circulairement, afin
S ue chacun d’eux vienne à son tour plonger ses mèches ans une bâche remplie de suif fondu et maintenu à un degré de chaleur convenable ; le même mécanisme retire alternativement de là bâche, les mèches attachées au châssis , en sorte que chacun de ces châssis est plongé dans le bain, de suif, et en est retiré autant de fois que cela devient nécessaire pour obtenir l’espèce de chandelle dite à la baguette , et l’amener à la grosseur et à la longueur convenables , selon que l’on veut de la chandelle de dix , douze ou seize à la livre.
Cette machine, d’un petit volume , et qui peut par conséquent manœuvrer dans un petit local , 0 )ffre en outre l’avantage de déterminer exactement et avec célérité le poids
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que doit avoir chaque chandelle , comme aussi de varier ce poids à volonté , en suivant les circonstances. Cette facilité de régler exactement le poids des chandelles, quel qu’en soit le calibre , résulte d’abord de l’ensemble de la combinaison mécanique de l’appareil et de la marche régulière de celui-ci , mais on le détermine [infailliblement à l’aide de contre-poids convenablement disposés sur les pièces de bois qui font corps avec les règles , et qui sont proportionnés au poids que doit avoir chaque châssis garni ae chandelles entièrement confectionnées.
On maintient le suif dans la bâche , au niveau et au degré de chaleur qui ont été reconnus nécessaires , n’ayant besoin pour cela d employer que les moyens connus. Avec cette précaution on obtient des chandelles d’une régularité parfaite.
Le mecchérion est supporté sur des patins ou des pièces de bois assemblées et scellées à la manière ordinaire •, dans son milieu est disposé, verticalement et avec solidité, un arbre pivotant à sa base , dans une crapaudine , et à son sommet dans un coussinet; autour de cet arbre, qui est le principal , des règles sont disposées à coulisse , leur partie inférieure est munie d’une pièce de bois façonnée en équerre et destinée à leur communiquer un mouvement propre à l’immersion des mècbes; leur partie supérieure , qui passe daus un guide métallique , est attachée par une courroie à l’extrémité d’un balancier armé d’un arc de cercle à chaque bout, et pivotant par son milieu ; l’extrémité du balancier opposée à celle de la règle est inunie d’une autre courroie à. laquelle lient le châssis porte-baguettes. Ces baguettes sont fixées elles-mêmes au châssis , d’un côté dans des trous cylindriques , et de l’autre , dans une espèce de mâchoire qui, étant fermée , maintient les baguettes chargées de mèches, dans la position nécessaire a la bonne fabrication des chandelles.
Sur l’un des côtés de la machine , s’adapte une bâche dont la forme correspond à celle du châssis. Cette bâche doit être toujours remplie d’une égale quantité de suif fondu dans lequel chaque châssis vient successivement, un certain nombre de fois, plonger les mèches attachées aux baguettes.
La machine est mise en mouvement par une manivelle* mue à bras d’homme; elle pourrait être mue par d’autres moyens, mais celui-là, le plus simple et le moins coûteux, peut imprimer à la manivelle une quarantaine de tours par minute , ce qui est une vitesse bien suflisantc pour l’opération dont il s’agit. Sur l'axe vertical de cette manivelle est montée une vis sans lin , engrenant avec une roue établie sur un arbre horizontal qui, vers son milieu, porte encore une roue d’angle engrenant avec une autre roue semblable montée sur un second arbre horizontal , armé d’une excentrique qui commande un levier ou une pédale dont le but est d’élever alternativement les règles adaptées à coulisse contre l’arbre principal de la machine. Le premier arbre horizontal porte encore, à l’extrémité opposée à la manivelle, une roue d’angle qui n’a qu’une seule dent et qui engrène avec une autre- roue d’angle montée à l’extrémité inférieure de l’arbre vertical ou principal arbre.
Cette dernière roue portant autant de dents qu’il y a de châssis porte-baguettes autour de l’arbre principal, chaque fois que la roue d'angle à une seule dent fait un tour, il arrive un châssis au-dessus de la bâche à suif, et alors l’excentrique , mue aussi par sa roue d'angle, élève, à l’aide du levier qui le surmonte, la règle à laquelle est suspendu le châssis, et fait, par conséquent , descendre et plonger dans la bâche les baguettes porte-mèches fixées au châssis, dont la position, comme on vient de le voir, se trouve déterminée par le mouvement des roues d’angle.
Pour mettre tous ces mouvements de la machine en parfaite harmonie, deux cercles concentriques et superposés sont disposés au-dessous des règles. Ces cercles ont pour but, l’inférieur, de séparer le mouvement de l’arbre de celui des règles, et le cercle supérieur, (dans lequel est pratiqué une encoche à l’endroit où le levier commandé par l’excentrique vient lever la règle pour faire plonger les mèches dans la bâche), d’assurer la parfaite régularité dé l’opération.
D’après ce qui précède , on peut voir que les châssis sont équilibrés par le poids des règles; or, comme la pédale que l’excentrique met en mouvement fait seule plonger le châssis dans le bain de suif , il en résulte que , du moment où-
là pédale cessera d’agir sur la règle, le poids dont celle-ci est chargée fera descendre le levier, et que ce mouvement, en entraînant le côté du balancier où la règle est attachée , aura pour effet immédiat , de retirer le châssis porte-baguettes du bain de suif où il plongeait.
SECONDE APPLICATION
Chandelles moulées.
seconde application de la machine dite mecchérion , consiste à remplacer les baguettes porte-mèches par des moules métalliques qui se plougent et sortent , comme nous venons de l’expliquer , de la bâche contenant le suif eu fusion. L’opération suivant la même marche que pour les châssis du piemier procédé, les moules plongeant et s'emplissant successivement, pourront, à la fin de chucunc de ces opérations , être suffisamment refroidis*, mais il serait plus sùr encore de les faire plonger , dans un temps douné, dans un réservoir d'eau froide que l’on disposerait à cet effet. u
Il reste donc établi que cette simple substitution des moules aux baguettes porte-mêches, et l’addition facultative du réservoir réfrigérant, suffisent, sans contre-dit, pour permettre d’appliquer la machine à la fabrication de la chandelle moulée*, dans cette seconde opération, comme dans la première, le mecchérion fonctionne toujours avec la même régularité de mouvements, ce qui est dù principalement à la simplicité du mécanisme dont ressortent les avantages suivants :
4° La faculté de modifier, selon les circonstances, la substance et les dimensions des pièces dont se compose ce mécanisme , sous la condition , indispensable cependant , de n’altérer en rien le principe de sa combinaison.
2° La facilité avec laquelle il se prête à la fabrication
Î iromple et régulière de la chandelle au moule et de celle à a baguette.
Légende.
Planche IX, fig. 2. Élévation ou projection verticale du. mecchérion.
Figure 3, projection horizontale de sa partie inférieure.
Figure 4 , tue de face de l'exGeotrique avec le levier et sou support.
a , pièce de bois o^u semelle de la machine.
b , arbre principal.
c, c, c, c, règles verticales communiquant le mouvement aux balanciers /*, f, qui le transmettent aux châssis h , h.
d , d, guides des règles c , c.
c, c, supports des colonnes g, g ; ils servent aussi de guides aux règles c, c.
g, g, colonnes supportant les balanciers f , f. h , h, châssis munis de baguettes porte-mèches.
i , bâche à suif liquéfié.
j , manivelle motrice.
k , arbre de la manivelle motrice j , sur lequel est montée une vis sans fin l.
l , vis sans fin adapitée à l’arbre k.
m , arbre horizontal portant les trois roues d’angle n, o, p . n , o , p , roues d’angle montées sur l'arbre m.
q , roue d’angle montée Sur l’arbre r.
r , arbre horizontal de l’excentrique s.
s , excentrique montéé sur l’arbre r , et commandant la pédale t. >;
t , pédale on levier agissant sur les règles c, c.
u , support du levier t.
v, roue d’angle de 1 l’arbre principal b.
x , cercle métallique fixé ati-dessous de l’arbre principal.
y, cercle métallique à encoche fixé à la partie inférieure du mecchérion , et ne permettant le mouvement qu’à une seule règle à la fois.
s , erapaudine de l’arbre principal.
§ XXXIII. MACHINE ÉCONOMIQUE POUR LA FABRICA- TION DE LA CHANDELLE A LA BAGUETTE, DE M. BEJOT- GANDEL.
Les chandelles à la baguette sont celles, comme on le sait,, qui se font en mettant sur une baguette en bois de noisetierbien arrondie, des mèches don t le nombre varie depuis 1 5 poulies chandelles de 5 au demi-kilo, jusqu’à 16 et 18 pour celles de 6 et de 8 au demi-kilo, puis, en prenant deux de
ccs baguettes ainsi garnies , avec les deux mains , en ayant soin de les tenir sufilsamment séparées l’une de l’autre entre les doigts, et en plongeant dans une auge appelée abîme , et remplie de suif , les mèches qu’on couche d’abord deux ou trois fois sur le suif, en les relevant verticalement à chaque fois au dessus de l'abîme, pour loin donner le temps de prendre suif et de l’égoutter.
Cette immersion , qui se répète jusqu’à trois fois , ne doit sc faire qu’après avoir laissé le suif se bien raffermir.
Après le refroidissement de la dernière trempe dite colletage , parce que la chandelle a été plongée dans l’abîme, de manière que le suif monte entre les deux portions de la boucle de la mèche appelée collet , on les coupe de longueur en les appliquant sur la platine, suffisamment chaude , du rognoir. Enfin , on les expose au grand air sur leurs baguettes pour bien les faire sécher et blanchir, et on les livre ensuite au commerce par demi-kilogrammo.
D’après cet ancien système un ouvrier ne peut confectionner que 100 à 125 kilogrammes de chandelles par jour,, et on lui reproche les inconvénients qui suivent :
u L’ouvrier , pour tremper ses mèches en les tenant écartées , a beaucoup de peine , et son corps est toujours dans une position très pénible , surtout qüand il veut arriver à eette quantité journalière *, car alors il est obligé de prendre quatre baguettes entre ses mains.
» Cet ouvrier , à l’instant de la dernière trempe , a beau ne prendre que trois ou deux baguettes seulement, ce à quoi il est obligé par suite du poids que les trempes successives donnent aux chandelles, il ne peut, quels que soient ses soins et ses précautions , empêcher ces chandelles de coller très souvent l’une contre l’autre.
» Le nouveau procédé mécanique de M. Béjot-Gandel , fabricant à Verdun-sur-le-Doubs , département de Saônect-Loire, procédé pour lequel il a pris un brevet d’mvention qui lui réserve la faculté de pouvoir seul s’en servir, est représenté dans les figures S et G bis, pl. IX.
» C’est , comme on le voit , un manège (B) faisant mouvoir une couronne (D) portant à sa circonférence des châssis. (C) pouvant être chargés chacun de huit baguettes, sur. chacune desquelles on peut placer quinze chandelles.
» En tournant le manège , l’ouvrier fait arriver tour & tour chacun des châssis jusqu'à lui, au dessus de l’abîme (A). Alors, au moyen d’une corde ou commande, il le fait descendre jusque dans l’abîme, où il exécute ses trempes sans fatigue et avec bien plus de régularité que par les baguettes à la main. >>
Ce procédé , qui a de l’analogie avec celui décrit § XVII, présente donc des avaniages importants :
En effet , un ouvrier peut seul , et sans se fatiguer , tremper 300 kilogrammes de chandelles , en y comprenant l’écartage et l'impression ou rognage des mèches.
Il peut, étant assis commodément, surveiller son abîme et son suif, ainsi que le manège tout entier.
Les chandelles , conduites ainsi régulièrement , ne sc collent jamais, ce qui présente un avantage d’autant plus important que c’est un des points essentiels pour que cettesorte de chandelles soit bien faite.
Enfin , le manège étant garni seulement do 30 châssis portant chacun 8 baguettes chargées elles-mêmes chacune de 13 chandelles de 5 au demi-kilogramme, présente un ensemble de 120 chandelles ou de 12 kilogrammes par châssis, et, pour les 50 châssis, de 600 kilogrammes de chandelles , auxquelles on peut donner les trois trempes en deux jours.
Ce manège , ainsi organisé , permet bien à l’ouvrier de donner aisément , et sans se fatiguer , leurs trois trempes à ses 6,000 chandelles ; mais de plus M. Béjot-Gandel l’a perfectionné encore de manière à égaliser les bouts de ses chandelles pour qu’elles aient toujours le poids voulu.
Il a obtenu ce résultat en remplaçant le moule à rogner les chandelles par un fourneau recouvert d’une plaque decuivre , et en chargeant en contre-bas chacun des châssis d’un poids de H kilogrammes pour les chandelles des 5 à la livre, et plus ou moins suivant les grosseurs.
Il résulte , de cette modification , que l’ouvrier fait descendre le châssis sur cette plaque *, alors les chandelles , retenues par le contre-poids , s’égalisent pour ainsi dire seules , car les plus longues se brûlent les premières , et quand elles sont toutes à égale longueur , le contre-poids enlève ~ le châssis.
Cette méthode d’égaliser les chandelles est bien plus commode que l’ancienne, et , de plus, ce contre-poids a l’avantage de donner la dernière trempe appelée lissage , de manière à pouvoir être assuré que toutes les chandelles attachées ainsi à ces châssis auront juste le poids qu’elles doivent avoir exactement, qu’il est si difficile d’obtenir avec les baguettes à la main , car , par cet ancien système , les chandelles sont ou trop fortes ou trop faibles , ce qui contrarie beaucoup l’ouvrier et le consommateur.
Cette machine, qui peut également servir aux ciriers pour leur permettre de faire, sans aucune fatigue, le trempage économique de leurs cierges, a été d’un résultat si important pour M. Béjot-Gandel , qu'il fait monter dans ce moment un manège au moyen duquel il pourra confectionner 9,000 kilogrammes de chandelles en deux jours. C’est la meilleure preuve des avantages que présente cette nouvelle machine.
DE SUIF AZOTÉ AVEC MECHE d’un OU DEUX FILS,
IMPRÉGNÉE OU NON IMPREGNEE d’uN COMPOSÉ MÉTAL- LIQUE.
Brevet de 40 ans, pris par le sieur Pugh ( Samuel ), fabricant de savon à fouler les draps, à Rouen, le 8 novembre 4822.
Procédé de fabrication.
« Pour fabriquer la chandelle de première qualité destinée à remplacer la bougie de cire , on emploie le suif azoté suivant les procédés décrits à la page 89 de cet ouvrage, §2. Ce suif est plus pur, plus ferme et plus blanc que celui, même de première qualité, qui se trouve dans le commerce; la chandelle qui en résulte sera sèche aux doigts et l’odeur en sera douce et agréable.
« La mèche en coton sera filée en doux ; on n’emploiera qu’un ou deux fils en volume proportionné au diamètre de la chandelle ; cette mèche ne réclame que rarement et accidentellement le secours de la mouchettc. Il faut seulement,
a uand elle se trouve trop longue , l’incliner hors de la amme, comme pour les nougics. 11 est facile de concevoir
qu'une mèche filée en doux, quand elle brûle et que la partie supérieure est hors de la flamme, présente à Pair la surface entière de tout son volume par le nombre infini de ses filamens ; l'oxigène , dont Pair atmosphérique est composé , agit alors sur le charbon rouge de la mèche , et le change en acide carbonique : la mèche subit donc la diminution nécessaire pour l'éclairage , et rend les mouchettes presque inutiles : d’ailleurs, en adoptant cette mèche, on est exempt des inconvéniens qui arrivent souvent à la suite d’un fil cassé qui tombe extérieurement sur la chandelle, en formant une seconde mèche : on n’ignore pas le dégât qui en est souvent occasioné par ce genre d’accident.
« Si l’on fait usage d’une mèche imprégnée du composé métallique dont il sera parlé plus loin , elle produira , avec encore plus de certitude , la diminution désirée sur la longueur de la mèche, en observant de l’incliner, quand il est nécessaire , hors de la flamme , ( il n’est question ici que de la partie supérieure de la mèche) la longueur disparaîtra de suite. »
Chandelle pour les usages domestiques.
<( Pour la fabrication de la chandelle destinée aux usages domestiques , j’emploie du suif et des graisses également azotés , avec mèche d’un ou deux fils filés en doux ; les mèches seront dans leur état naturel , ou bien imprégnées de mon composé métallique , au choix du consommateur. »
Composition de la robe ou vernis pour la chandelle destinée à remplacer la bougie de cire.
« On prend parties égales de baume de benjoin et de résine-mastic ; ou met chacune de ces substances dans un vase particulier en verre ou en plomb ; on verse dessus de l’esprit-de-vin , on échauffe au Lain-marie jusqu’à ce que les parties résineuses soient dissoutes; on laisse reposer les deux solutions , que l’on met ensuite dans un seul et même vase , ce qui donne un mélange propre à être employé.
« Avant de se servir de cette composition, il est convenable que la liqueur soit portée à vingt-cinq ou trente degrés, thermomètre centigrade. On plonge la chandelle dans cette liqueur pendant l’espace de cinq à dix secondes , après quoi on la retire et on la place convenablement pour la
faire sécher , ce qui aura lieu en dix minutes. Les proportions du benjoin et du mastic peuvent varier , mais il est convenable d’observer que si l’on diminue la quantité du benjoin en augmentant celle du mastic , on s’expose à obtenir une chandelle coulante au toucher ; si , au contraire, on augmente la quantité de benjoin , la chandelle deviendra extrêmement sèche , mais elle perdra de sa beauté du côté de la couleur que ce baume peut lui communiquer. La quantité d’esprit-de-vin sera variable suivant l’épaisseur que l’on ■veut donner à la robe de la chandelle. »
Préparation des mèches par le composé métallique .
« Pour la préparation des mèches par mon composé métallique , il faut faire fondre au bain-marie , daus un vase quelconque , cent parties de suif, de cire on d’un mélange . quelconque de l’une et de l’autre de ces substances , en telle proportion que l’on veut , auxquelles on ajoute depuis cinq jusqu’à dix parties de sous-carbonate de plomb , préalablement bien pulvérisé. Ce mélange se fait avec promptitude et facilité, en le remuant bien avec une spatule. Il faut tremper les mèches dans la composition , pendant qu’elle est chaude et liquide; on les retire de suite. Lorsqu’elles sont froides, elles sont propres à faire des chandelles à la baguette ou au moule.
c L’utilité de cette préparation est que la mèche, en brûlant , décompose le sous-carbonate de plomb , en le réduisant à son état métallique. On aperçoit au haut de la mèche , lorsqu’elle est inclinée hors de la flamme , de trèspetits globules de plomb qui , par leur propre poids , tombent et entraînent la partie élevée de la mèche , effet nécessaire et désiré pour la beauté de la lumière.
« Les oxides métalliques , les sels même à base métalli-
2 ue , qui peuvent subir la réduction par le foyer d’une chanelle allumée , produiront le même effet. »
Observation. Les procédés qu’on vient de lire présentent -d'heureuses applications d’une saine théorie des sciences physiques et chimiques : nous ne doutons pas de leur complète réussite entreles mains des industriels un peu instruits.
XXXV. PROCÉDÉS DE FABRICATION DE CHAXDELLE5 IMITANT LA BOUGIE
Brevet de 5 ans , pris par le sieur Slrybosch ( William), chimiste à Lyon ( Rhône ) le 7 décembre 1827.
Procédé pour clarifier , dépurer et blanchir le suif avec perfection et économie , et pour fabriquer la chandelle superfine imitant la bougie.
« Le mouton , le bœuf et la chèvre sont les trois espèces d'animaux dont la graisse soit employée pour faire des chandelles , et tout autre mélange ne peut qu'être nuisible à leur qualité *, le fabricant doit bien faire attention de ne pas être trompé dans son choix.
« Avant de commencer l’opération qu’on appelle fonte en branches, on doit débarrasser cette graisse de ses enveloppes , membranes , pourritures et autres défectuosités. Cette fonte doit se faire régulièrement et aussi souvent que
{ >ossible; il est même nécessaire que, dans les grandes enaeurs de l’été , on prenne la graisse fraîche chez les bouchers, afin d’éviter qu’elle n'éprouve de l’altération, et ne contracte cette odeur puante dont en pareil cas elle est accompagnée.
« Avant de mettre la graisse dans la chaudière , on doit la hacher très-mince , à l’aide d’un grand couteau ou hache destinée à cet effet. On ne doit jamais mettre d’eau dans la chaudière pour opérer la fonte en branches •, elle doit s’effectuer avec régularité et lenteur sur un feu très modéré ; au fur et à mesure que la graisse fond , on en met d’autre successivement jusqu’à la fin et jusqu’à ce qu’elle ait acquis le poiut convenable de cuisson , ce que l’on reconnaît lorsque les grattons commencent à résonner ; il faut avoir soin, dans cette opération , de remuer constamment au fond de la chaudière avec une large spatule pour empêcher la graisse de brûler , ce qui ne manquerait pas de la roussir. Le suif que l’on obtient porte le nom de suif fondu. Quand toute la graisse est à peu près rendue, par le retirement de ses membranes , on retire le suif fondu de la chaudière pour le couler dans une grande cuve destinée «à cet effet , en le faisant passer par deux tamis en fil de cuivre que l’on place
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Vun à côté de l’autre. Lorsque le premier de ces tamis est rempli , et pendant qu’il s’égoutte , on se sert du second ; on jette ensuite dans la chaudière les grattons ou membranes qui se trouvent dans le premier tamis , et l’on continue ainsi de suite jusqu’à ce que tout le suif soit tiré. Avant de commencer cette opération , on doit éteindre le feu et fermer le cendrier pour pouvoir donner , dans cet intervalle, du repos au suif sans qu’il se brûle *, ensuite on rallume le feu pour donner un plus haut (degré de cuisson aux membranes qui sont restées dans la chaudière , et on y ajoute celles qu’on aura ôtées à la graisse en la nettoyant pour en tirer le
f >eu de suif qu’elle peut contenir. Lorsqu’on s’aperçoit que es grattons ou membranes sont assez cuits, et qu’on voit qu’ils commencent à se griller, on les retire delà chaudière pour les placer tout chauds , dans une grosse toile , sous la presse. Comme le suif qui en découle est ordinairement plus roux et prend souvent l’odeur de brûlé , il ne convient pas de le mêler à la masse ; il est préférable d’en former des chandelles séparément. C’est ce qu’on appelle chandelles de pacotille. <
Raffinage du suif.
« Pendant deux heures qu’on laisse reposer le suif dans la cuve pour former son premier dépôt , on préparera ce qu’il faut pour procéder au raflinage.
« Tous les genres de combustibles sont bons pour faire du feu sous la chaudière de raffinage ; la seule précaution.à prendre, c’est que le feu soit modéré et régulier, et qu’on eu puisse facilement modifier l’action.
« Je prendrai pour terme de comparaison un quintal ou cent livres de suif fondu :
Acide sulfurique , 5 à 6 onces.
Carbonate de soude , 12 onces.
Crème de tartre . . 8 onces.
Eau, 10 litres.
« On commencera par mettre, dans la chaudière, huit litres d’eau par quintal de suif fondu , en y ajoutant ensuite l’acide sulfurique nécessaire pour porter cette eau à deux degrés et demi au pèse-acide. On y ajoute ensuite , par cinquante kilogrammes de suif, une demi-once de carbonate
de soude pour neutraliser l'acide ; après avoir bien remué , et lorsque l'effervescence a cessé , on met le feu sous la chaudière , et quand l’eau est près d’entrer eu ébullition , on éteint le feu , et l’on ajoute, par cinquante kilogrammes de suif fondu, huit onces de crème de tartre pulvérisée •, on remue de nouveau avec la spatule , et lorsque la dissolution est entièrement opérée , on ajoute la même quantité d’eau froide qu’au commencement , ce qui portera l’eau acidulée d’un et un quart à un demi degré au pèse-acide et à son poids. Les choses en cet état , on commencera à mettre le suif fondu dans la chaudière , en le battant continuellement avec la spatule, et pendant un quart d’heure : après quoi on laisse déposer le suif, pour qu il puisse former le dépôtdc l’eau et des autres matières hétérogènes. Quand le suif sera descendu vers les trente à quaraute degrés de Réaumur , et qu’il paraîtra devoir bientôt crêmer , il faut le tirer dans des tinettes bien propres ; quand il sera refroidi , on le coupera en morceaux , et on l’exposera à l’air et à l’ombre pendant deux fois vingt-quatre heures; après cela , on le refondra , toujours sur un feu très-modéré. Lorsque le suif sera fondu , et qu’il aura acquis soixante-dix degrés de chaleur selon Réaumur, ou éteindra le feu , et l’on jettera cinq pour cent d’eau froide. Arrivé à ce point de la manipulation , ou bat de nouveau avec la spatule pendant dix minutes; on laisse reposer et l’on tire au même degré de chaleur que la première fois, dans des tinettes , en divisant la matière autant que possible, pour que l’air puisse s’y introduire d’avantage.
« Après quelques jours de repos , on peut fabriquer la chandelle, qui, après avoir été exposée quelques jours à l’étendage , acquerra une blancheur au-dessus de tout ce que l’on aura vu jusqu’à présent.
« La chaudière destinée à la fonte en branches peut servir pour le raffinage ; mais il faut qu’elle soit tenue bien propre , et qu’il n’y ait pas la moindre crasse provenant de l’opération précédente.
« L’eau que l’on emploiera pour le raffinage doit être claire et limpide , sans couleur , sans odeur , propre à dissoudre le savon et à faire cuire les légumes.
« On n’entrera pas dans de plus grands détails sur la
fabrication de la chandelle , puisque tous les fabricans savent faire la chandelle aux moules et à la baguette; on «bservera seulement qu’on ne doit pas employer de coton ordinaire pour faire la chandelle snperfine ; le coton , longue soie , d’Amérique est le seul propre pour faire la chandelle qui imite entièrement la bougie, a
Observation. Le procédé que l’on vient de lire présente plusieurs anomalies , il se trouve en contradiction manifeste avec le procédé publié par le conseil de salubrité de Nantes que nous avons rapporté , § XII, page 117. Sous ces deux rapports le lecteur pensera peut-être que nous aurions du le supprimer ; nous avions d’abord eu cette idée ; mais réfléchissant que nous avions promis de faire connaître tout ce qui avait été publié dans la vue des progrès , nous avons pensé que cet article trouverait son utilité à cause de quelques détails de fabrication qu’il contient, et que, par nos observations , nous pourrions signaler les points sur lesquels l’auteur s’est trompé , et prévenir par là le fabricant afin qu’il puisse éviter des erreurs qui pourraient lui devenir préjudiciables.
1° L’auteur écrivit et prit son brevet en 1827 , la même année pendant laquelle le conseil de salubrité de Nantes fit ses belles expériences ; il ne pouvait donc en avoir aucune connaissance, puisque ce ne fut qu’en 1828 qu’elles furent publiques, ainsi qu’on le voit par le § XV, page 125, qui est textuellement transcrit du Bulletin de la Société d’encouragement , pour juillet 1828. S’il en eût eu connaissance , il n’aurait pas donné son procédé pour clarifier r dépurer et blanchir le suif , etc.
2° L’auteur erre dans son procédé du raffinage du suif. Il donne d’abord la proportion des substances qu’il emploie pour opérer sur cent livres de suif; et plus bas dans les détails de l’opération , il n’emploie que la moitié de l’eau par quintal de suif fondu , et on y verse l’acide sulfurique nécessaire pour porter cette eau à deux degrés et demi du pèse-acide. Il y ajoute ensuite une demi-once de carbonate de soude par chaque cinquante kilogrammes de suif, ce qui ferait une once pour cent kilogrammes , tandis qu’il en a prescrit 42 onces plus haut pour cinquante kilogrammes, et cela , dit-il , pour neutraliser l’acide. Enfin, il prescrit
de verser huit litres d’eau froide. Si d’abord l'acide mêlé avec huit litres d’eau a été neutralisé par une demi-once de carbonate de soude , il n’a plus aucune vertu comme acide sulfurique; quelle vertu lui reste-t-il lorsqu’il a ajouté huit litres d’eau? Cependant le conseil de salubrité de Nantes a reconnu la nécessité d’ajouter un kilogramme d’acide sulfurique à 66" par chaque cent kilogrammes de suif en branches. Le procédé de notre auteur est donc erroné sur plusieurs points.
3° Notre auteur prescrit de battre le suif avec cinq pour cent d’eau froide et de battre avec la spatule pendant dix minutes. Personne n’ignore que pour cette manipulation on combine cette eau avec le suif qui la retient, ce qui doit nuire à la bonne fabrication des chandelles. On sait que , par cette combinaison , le suif acquiert plus de blancheur ; mais cette blancheur artificielle n’est pas permanente. C’est la même manipulation que le pharmacien emploie pour fabriquer le cérat de Galien ; mais celte manipulation ne peut produire aucun bon effet sur la fabrication de la chandelle dont le suif ne doit contenir aucune parcelle d’eau , qui ferait pétiller la chandelle et la rendrait incombustible.
§ XXXVI. NOUVEAU MODE DE MOULAGE ET DE FABRI- CATION DES CHANDELLES, PAR M. F. ALLMAN.
Je me suis proposé d’abord de fabriquer des chandelles à froid et avec des matières solides, ensuite de faire des chandelles avec une enveloppe ou robe en matières fines remplie de matières d’une qualité inférieure, et enfin , d’employer des fils métalliques pour fabriquer les chandelles à la baguette dans le but d’y adapter des mèches tordues.
Les matières propres à être employées à froid pour la fabrication des chandelles sont la cire , le sperma-ceti , la stéarine , l’acide stéarique et des mélanges de ces matières , mais il faut avoir soin qu’il n’y ait ni oléine ni acide oléique présents , parce qu’ils empêcheraient les matières de devenir solides quand on les soumettrait à la pression.
La fig. 8, pl. IX, est une section longitudinale de la machine employée pour faire les chandelles à froid.
Cette machine consiste en un cylindre a, a qui contient les matières grasses. Ce cylindre est pourvu d’un chapeau hémisphérique b et enveloppé d’une chemise c, c; il est
maintenu dans la position convenable pendant la fabrication des chandelles , par les oreilles a\ a' qui entrent dans des retraites verticales creusées dans la chemise c. Celte disposition permet d’enlever le cylindre quand il est vide et de le remplir de nouveau de matière grasse.
Sur le chapeau b est fixé un tuhe à travers lequel on fait passer par pression la matière grasse au moyen d’un piston c, afin de mouler la chandelle autour de la mèche f. Cette mèche est fournie par le dévidoir g ; elle passe de là sur une poulie de renvoi h qui la guide dans son passage à travers un conduit percé dans le collet du cylindre a, et dans la barre ou point i , d’où elle est introduite dans le tube d par 1 ajutage conique j.
Le piston plein e est mis en action absolument de la même manière que celui d'une presse hydraulique ordinaire, c’estu-dire en refoulant de l’eau dans la cavité cylindrique k par le tube ou conduit l. Lorsqu’on veut le ramener en arrière dans la retraite m, afin de pouvoir relever le cvlindre a pour le charger de nouveau , 1 eau est évacuée paHe passage n, et le piston ramené par le contre-poids o , suspendu a une corde p qui passe sur une poulie q (portée par un bâtis ou des dispositions convenables) et qui s’attache à la tige r <le ce piston. Sur l’extrémité de ce piston est établie°unc garniture consistant en une rondelle emboutie d’acier s, fixée dessus par un anneau t chassé à chaud sur la rondelle. La pression qu’on exerce sur la matière grasse épanouissant la rondelle emboutie s, la presse sur la paroi du cylindre a de manière à former une garniture imperméable aux matières molles.
A mesure que le cylindre continu de matière grasse avec la mèche au milieu est poussé en dehors du tuhe d, il est découpé en pièces de longueur convenable pour faire des chandelles et on collette , c’est-à-dire qu’on forme le collet ou extrémité conique de chacune de ces pièces à l’aide de 1 appareil représenté dans la fig. 9.
Cet appareil consiste en deux couteaux courbes, fixés sur un chariot a 1 extrémité de l’arbre u qui tourne entre deux poupées au moyen d’une courroie embrassant la poulie v; la chandelle est m(rodui(e par un trou perce dans le guide w et amenée entre les couteaux qui donnent à son extrémité la forme conique qui constitue le collet.
La fig. 10 est une section d’un chapeau b qu’on applique sur le cylindre a de la fig. 4 lorsqu’on veut faire des enveloppes ou robes pour les chandelles.
Dans ce cas on fixe une tige cylindrique x dans le pont t; cette tige remplit presque en entier le tube d et ne laisse qu’un espace annulaire étroit à travers lequel la matière grasse est poussée par l’action du piston , qui la contraint à prendre ainsi une forme tubulaire.
Ce tube de matière grasse est coupé suivant des longueurs convenables , et chaque portion remplie d’une matière plus molle et d’une qualité inférieure au moyen d’un appareil qu’on a représenté dans Ja fig. 14 .
L’enveloppe ou robe a est placée dans un tube b avec l’extrémité inférieure reposant sur le fond en étain c qui est destiné à profiler le collet conique de la chandelle ; la mèche qui s’élève du dévidoir d passe au centre de cette enveloppe et est assujettie sur le bras e; la boîte f qui entoure la robe est remplie d’eau froide , et les matières de qualité inférieure sont introduites à l’état de fusion dans cette robe. Lorsque le tout est refroidi et solide la chandelle est enlevée de l’appareil. > •
La fig. 5 présente un mode d’application des fils métalliques à Ja fabrication des chandelles plongées ou à la baguette.
a, a y sont des fils métalliques passant par des ouvertures percées dans la barre b et maintenus par des vis de pression c, c. La mèche est d’abord passée sur une des vis e r puis descend le long d’un des côtés du fil qui appartient à cette vis , entre dans une encoche pratiquée au bout de ce fil , remonte le long de l’autre côté , puis sur la vis c , ainsi qu'on le voit en B. "De là , cette mèche est rejetée sur la vis suivante où elle suit la même marche. Lorsque tous les fil& en métal sont chargés de mèches on les fait tourner sur leur axe au moyen du disque d pour tordre celles-ci ainsi qu’on le voit en G. A représente le fil non chargé avec la mèche.
La plongée des mèches dans la matière grasse en fusion serait à la manière ordinaire (la barre b étant suspendue aux. deux bouts sur des pivots e) , et lorsque les chandelles sont, terminées , les mèches sont coupées en appliquant un couteau devant les retraites f, f dans la barre b.
BOUGIES ET DES CHANDELLES, PAR M. MAUDSLAT
( Extrait du Tecbnologiste , t. IX, p. 529).
Ce mode perfectionné de fabrication des bougies et des chandelles, qui est l’objet d’une patente prise en Angleterre, le 14 octobre 1847, consiste à mouler les bougies ou les chandelles en faisant passer de force par la pression les acides gras, le suif ou les autres substances de moulage dont on compose les pièces à travers des tuyaux maintenus à une basse température, de manière que l'acide ou le suif qui est à l’état liquide quand il entre dans les tuyaux , s’y solidifie graduellement ou bien y cristallise en partie dans son passage à travers les tuyaux , et enfin achève de se refroidir et de durcir quand on l’introduit au sein d’une masse d’eau froide , le coton pour former la mèche ayant été introduit dans l’acide ou le suif au moment où la matière est sur le point de quitter les tuyaux et avant d’acquérir toute sa dureté.
On a proposé déjà divers autres moyens pour fabriquer des bougies ou des chandelle? par une pression continue qu’on exerce sur les matières en faisant passer celles-ci à travers des moules ou des tuyaux ; nous citerons entre autres , le procédé de M. F. Allmau qui a été défcrit à la page 202 de ce volume ; mais ce procédé ne s’applique qu’aux matières à l’étal froid et solide , et on a déjà élevé contre lui
3 uelques objections à cause de l’impossibilité où l’on est, ans son exécution, de faire autre chose qu’une pression mécanique ou d’agglomérer ensemble les matériaux froids et solides , mais non pas de les lier et de leur donner cette homogénéité que la fusion seule peut leur procurer..
On a représenté , dans les fig. 12 à 13, pl. IX, la machine destinée à réaliser le mode de fabrication des articles, gras moulés suivant le procédé de M. Maudslay.
Fig. 12 , élévation vue en coupe de la machine , suivant la ligne a, b de la fig. 14.
La fig. 13, autre élévation, vue aussi en coupe , suivant la ligne e, d, fig. 14.
La figure 14, plan de l’appareil, suivant la ligne e, f.,. lig. 12.
La figure 15, section horizontale, suivant la ligne g, h, fig. 15.
A est un vase clos , de forme cylindrique , ou une chaudière avec fond conique et qui est destiné à contenir l’acide, le suif, ou toute autre matière ou composition qu’on veut mettre en état de fusion , et dont on doit fabriquer le coqrs des bougies ou des chandelles. A 1 est un bloe cylindrique portant plusieurs piliers courts p, p, p sur lesquels est montée la chaudière A. B est un petit foyer ou fourneau qui sert à chauffer le vase A , et C , C des carneaux à travers lesquels la fumée et l’air chauffé circulent sous le fond de la chaudière.
On conçoit qu'on peut aussi chauffer cette chaudière à l’aide de la vapeur ou de l’eau chaude , cas auquel on n’a plus besoin du foyer ou fourneau B. Il y a en outre une cheminée destinée à évacuer les produits de la combustion et qu’on place en un point convenable du carneau C , mais qu’on n’a pas représentée dans les figures.
I est un rafraîchissoir ou vase ouvert cylindrique, rempli d’eau froide , qui entoure le bloc cylindrique Ai et lüi est concentrique. Ce vase est de quelques centimètres plus bas • que ce bloc , et il se relie à la cliaudière ou vase pour la fusion A placée au-dessus par des barres Q, Q , assujetties par des boulons et des écrous.
D est une pompe foulante avec piston plein , disposée au sein de la chaudière A où elle est solidement boulonnée sur le fond , et de plus maintenue par des tirants et des étais E, E. En faisant fonctionner cette pompe , soit à bras , soit au moyen de tout autre moteur, la matière en fusion est élevée par la soupape d’aspiration F dans le corps de pompe, puis de là refoulée par le piston à travers un. tuyau de décharge G qui la conduit dans une boîte H, immergée dans l’eau froide que renferme le rafraîchissoir I. De cette boîte
Î iartent trois serpentins L l L’ L 3 qui sont plongés au sein de ’eau froide , et portent des robinets au moyen desquels ils peuvent être tous ouverts pour livrer passage à la masse en fusion, ou bien un ou deux d’entre eux seulement, cette masse étant refoulée, suivant le besoin, en une, deux ou trois colonnes distinctes.
A l’extrémité m ou près du point de décharge de ces trois
serpentins, on a piqué sur chacun d’eux un petit tube P qui est replié suivant un coude arrondi dans son point d’insertion , de manière à ce que son centre , à sa terminaison , se trouve très exactement dans l’axe du serpentin. C’est à travers ce tube que descend la corde de coton ou autre matière destinée à former la mèche de la bougie ou de la chandelle; cette mèche se déroule sur trois dévidoirs O, O, O montés sur des potences attachées sur les côtés de la chaudière de fusion A , et à mesure que la colonne de matière plastique est refoulée à travers les tours du serpentin vers l’entonnoir de sortie M, elle enveloppe et entraîne avec elle la corde ou mèche de coton ou autre matière.
En sortant de l’entonnoir M , la masse plastique est déchargée dans une bâche d’eau froide N , où elle se refroidit promptement et acquiert une fermeté et une dureté cristalline. Au moment même où elle acquiert cet état de fermeté, elle est découpée de longueur convenable , soit à la main , soit par voie mécanique , puis on en façonne le collet du côté où on allume la bougie ou la chandelle, et enfin on donne l’apprêt requis pour le produit.
L’avantage que présente ce mode de fabrication des bougies et des chandelles sur les moyens ordinaires , consiste dans la facilité et la rapidité du travail, l’économie de la main-d’œuvre et l’application aux usages généraux , et surtout pour opérer des moulages sur le lieu même de production des matières premières , la machine étant légère , portative , d’une manœuvre simple et peu susceptible de se déranger.
Le nombre des serpentins dans chaque appareil doit toujours être dans une proportion convenable avec les dimensions de la machine , et plus spécialement avec celle de la pompe d'injection; et quoiqu’on en ait indiqué trois dans les figures comme un nombre moyen assez convenable , l’auteur annonce qu’on peut bien ne pas s’en tenir là et augmenter le nombre à volonté.
Ou peut également fabriquer des bougies de cire avec cette même machine et par les mêmes moyens que ceux décrits ci-dessus; mais, dans ce cas, les tuyaux n’ont pas besoin d’avoir un aussi long parcours, et on peut en diminuer* la longueur.
M. Maudslay a fait aussi remarquer que sa machine , avec quelques modifications , pourrait très bien s’appliquer au moulage d’autres matières plastiques en fusion , telles par exemple que les savons, divers produits de l’art du confiseur, etc. Mais alors, au lieu de plonger dans l’eau froide, comme ou l’a dit précédemment , on recevrait à la sortie des tuyaux ou moules sur des bandes sans fin de tissu de coton , de gaze métallique ou de toute autre substance, suivant qu’on le jugerait convenable ou que l’exigerait le produit.
XXXVIII. NOUVEAU GENRE DE CHANDELLE APPELER BOUGIE-CHANDELLE
Brevet pris en 1838 par M. T. Êboli, professeur de chimie à Lyon.
Description du procédé.
Quand le suif est fondu, on y répand environ une livre
f iar quintal du mélange des sels suivants, trois parties d’aun de roche , une partie de sel ammoniac , une partie de sulfate de cuivre et au sublimé corrosif en très petite quantité. On agite le suif que l’on tient pendant quelque temps en état de lente ébullition, puis après avoir éteint le feu, on met dans la chaudière deux ou trois seaux d’eau fraîche : avec le suif ainsi préparé , on fabrique des chandelles au moule ou à la baguette , à volonté.
Dans une chaudière étamée, on fait fondre de la cire pure avec une quantité variable de suif, selon la qualité plus ou moins sèche de la cire , mais au moins dans la proportion de trois quarts de cire sur un quart de suif. On répand sur ce mélange 3 gros de sel de tartre pour chaque livre , et ou y ajoute de l’huile de pavot , après l’avoir rendue siccative , en la mettant en contact , pendant longtemps , avec l’acétate de plomb pulvérisé, et en l'agitant tous les jours. Cette huile , dont la qualité varie selon la température , a pour résultat que les chandelles ne présentent aucune fente à la surface.
On plonge ensuite les chandelles dans la cire ainsi préparée, en avant soin de maintenir à 15° Réaumur la température de la pièce où se fait l’opération-, enfin on laisse ces
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chandelles exposées à Pair pendant plusieuis jours avant de les livrer à la consommation.
En mêlant de la couleur à la cire préparée, on peut donner aux chandelles la teinte que l’on voudra.
Au lieu des barres à moules , on emploie des tablettes portatives en fer mince avec deux pieds en fer , et pouvant contenir cinq moules ; elles sont préférables aux tables à moules , puisque les chandelles s’y figent dans une heure au lieu de vingt-quatre heures.
XXXIX. CHANDELLE-LAMPE
Brevet d'importation de 5 ans, en date du 25 juin 1840, au sieur Braithewaite de New-Boad.
L’invention consiste à appliquer la mèche à travers le centre de la substance à consumer, en montant cette substance creuse et y introduisant une courte mèche au bout d’une tringle régulatrice.
PI. IX, fig. 16, dessin de deux moules dans lesquels on fait fondre le suif ou toute autre substance analogue qui doit alimenter la mèche.
а, a, sont les enveloppes extérieures des moules.
б, 6, sont les cœurs faits en deux parties , afin de les retirer avec plus de facilité, la partie extérieure étant un tube ou fourreau, comme le représente la fig. 17 , et la partie intérieure une tringle en ni de fer solide , avec un œil ou ouverture d’un bout et un disque de l’autre. (Voyez fig. 18).
Le suif étant fondu, est mis de la manière ordinaire dans le moule, le cœur étant placé, comme il est représenté fig. l re ; le tube ou fourreau extérieur du cœur doit être retiré aussitôt que le suif commence à se consolider et pendant qu’il est encore tiède. On attend qu’il soit entièrement refroidi pour retirer la tringle intérieure : pour cela on introduit un crochet dans l’œil de cette tringle; en l’amenant à soi , le disque inférieur fait sortir le suif qui peut encore obstruer la colonne creuse.
Nous allons décrire la lampe dans laquelle cette chandelle doit être employée et qui est représentée en coupe, fig. 19.
j, j est l’enveloppe extérieure ornementale.
k , cylindre vertical , avec une division fixée à travers l.
w, m, tube vertical fixé dans la division l et s’élevant
juc à la hauteur de la lampe, n est une autre division mobile qui glisse facilement de haut en bas dans le cylindre /■ et sur le tube tn , m ; entre cette division mobile n et la division fixe l, se trouve le ressort spiral ordinaire pour élever la colonne de suif. On met ce ressort dans la lampe en le faisant glisser sur le tube m , m d’en haut, et le retenant en bas par le couvercle à cône fixé avec un joint de bayonnette à la manière ordinaire.
p, p, tringle solide , portant le râtelier q à un de ses bouts et le crochet r à l’autre, le râtelier q est élevé ou tiré en bas à volonté par le pignon s. Quand il s’agit d’introduire la mèche , cette tringle est élevée par le pignon jusqu’à ce que le crochet sorte par l’extrémité supérieure ae la lampe ; une courte mèche de coton , rendue raide en s’enduisant de cire, doit être alors fixée sur le crochet , puis à l’aide du pignon , on redescend la tringle jusqu’à ce qua la
{ >artie inférieure de la mèche soit amenée dans le tube m, m, a partie supérieure dépassant assez pour qu’on puisse l’allumer. Il est évident que par cet arrangement, la mèche étant allumée , au fur et à mesure que le suif se fond , le ressort h qui pousse en haut cette coloune de suif, l'amènera ainsi jusqu’à son entière combustion autour de la mèche ■, qn’à l’aide du râtelier et du pignon d’en bas , on pourra hausser, si l’on veut une plus grande lumière , et la baisser jusques dans le tube m , m , pour l’éteindre. On devra avoir soin de la remonter à la hauteur nécessaire pour qu’on la puisse rallumer, pendant que le suif est encore chaud.
La fig. 20 représente une autre manière d’appliquer le ressort spiral ; dans ce cas, le ressort n’étant pas comprimé, au lieu u’cxercer sa force par élongation , se trouve élongé par force et agit par contraction ; à cet elfet , il est fixé aux deux bouts , la plaque v, t>, étant fixée elle-même au tube t, t, au fond duquel est attachée l’extrémité inférieure du ressort.
Nota. Le vocabulaire de l’art du Chandelier est réuni à celui du Cirier , et se trouve à la fin du volume.
FIE DU MANUEL DU CHANDELIER
MANUEL Dl CI RI ER.
INTRODUCTION
La cire étant la substance sur laquelle s’exerce l’industrie du Cirier, il conviendrait peut-être de parler de l'insecte qui la produit , de la manière de la récolter , de la séparer du miel, de la mettre en pains pour la livrer au commerce, etc. ; mais comme nous considérons seulement ici l’art du Cirier proprement dit, nous ne devons nous occuper que des travaux qu’il pratique ; nous ne parlerons ni des abeilles, ni des premières opérations que les propriétaires des ruches mettent en usage pour former les pains de ciro qu’ils vendent ensuite au Cirier.
On donne le nom de Cirier à celui qui travaille la cire pour en fabriquer des cierges ou des bougies. Le Cirier prépare la cire que lui livre l'agriculteur; il la purifie et la blanchit. Les diverses manipulations de cet art seront développées dans autant de Chapitres, et nous tâcherons de les décrire avec toute la clarté , l’ordre et la précision dont nous serons capables.
Nous commencerons par donner des notions sur le commerce de la cire , sur les moyens de connaître sa bonne ou sa mauvaise qualité , et de distinguer les sophistications que l’esprit de fraude introduit souvent dans cette branche de commerce.
Nous traiterons ensuite de l’art de purifier la cire , de la
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blanchir et de la préparer pour tous les outrages dont s’occupe le Cirier.
Nous indiquerons les manipulations nécessaires pour faire la bougie filée , les cierges , la bougie de table et généralement toutes les especes de bougies et autres ouvrages qui sont du ressort de l’art qui nous occupe.
Enfin , nous décrirons quelques autres arts , qui , quoique exercés par d’autres ouvriers que les Ciriers , emploient la cire comme matière première, ou sans employer la cire, font des ouvrages qui en portent le nom.
Nous terminerons cet ouvrage par un vocabulaire dans lequel nous expliquerons les mots techniques des deux aria que nous aurons traités dans ce volume.
CHAPITRE PREMIER
DE LA CIRE , DE SES DIVERSES QC ALITÉS , ET DES MOYENS DE LES RECONNAÎTRE.
La cire qui fait l’objet de l’industrie du Cirier, et dont on fait l’emploi le plus considérable dans les arts industriels, est fournie par les abeilles. Il n’y a pas un seul département dans la France qui n’en produise plus ou moins •, cependant on n’y en récolte pas en assez grande quantité pour satisfaire à nos besoins intérieurs , nous sommes obligés de nous approvisionner à l’extérieur, et nous allons chercher en Asie, en Afrique, en Amérique même, une substance qui nous est indispensable , et que nous pourrions trouver sur notre sol , si les agriculteurs entendaient bien leurs intérêts , et élevaient une plus grande quantité de ces insectes précieux qui nous la fournissent.
Les départements qui en exploitent le plus , sont les suivants : Seine-et-Marne , Marne, Ardennes, Aube, Haute- Marne , Cantal , Puy-de-Dôme , Maine-et-Loire , Gironde , Seine-Inférieure , Eure , Calvados , Orne, Manche , Ille-et- Vilaine, Loire-Inférieure , Côtes-du-Nord , Finistère , Morbihan, Loiret , Eure-et-Loir, Loir-et-Cher, etc. On en fait venir aussi du Nord. On en tire considérablement de Barbarie, de Smyrne, de Constantinople, d’Alexandrie, de Candie, de Chio, de Samos et de plusieurs autres îles de l’Archipel. L’Amérique nous en fournil aussi beaucoup. La consommation de cette cire étrangère en France , peut être évaluée au moins à sept ou huit mille quintaux métriques chaque année; ce qui, à quatre franco le kilogramme, terme moyen, donne 5,2(X),D00 francs que nous payons h l’étranger, par la négligence des propriétaires qui pourraient faire tourner cet impôt au profit de notre agriculture.
La cire est livrée au commerce par les propriétaires des ruches, en pains ronds, et souvent en pains prismatiques ; elle est jaune, ci a subi- une première fonte, dont nous ne nous occuperons pas , priisqu’elle n’est presque jamais faite
? >ar lt* Cirier. La cire , dans cct état , est plus ou moins coorée en jaune , on la nomme cire brute ou dre vierge . Elle est sèche et cassante; sa cassure est grenue, et lorsqu’elle est pure elle n’adhère pas aux dents quand ou la mâche. Sa saveur doit être agréable et n’avoir rien qui rappelle celle des résines ou du suif. Cette observation est importante, car l’esprit de fraude, qui malheureusement s’est introduit dans le commerce , guide souvent les agriculteurs , et les porte à altérer les produits naturels qu’ils livrent à la consommation. Ils v mêlent du suif ou de la résine dans la première fonte. Les blanchisseurs qui achètent cette cire doivent être bien exercés , et au goût ils distinguent bientôt la fraude.
Lorsque la cire est mélangée de résine , elle s’attache aux dents , et le goût décèle la substance qu’on y a introduite. Le suif se décèle aussi aisément par son goût et par son odeur. Le galipot et le suif de mouton présentent encore une modification dans la cassure qui a perdu de son grenu, et dans sa consistance qui devient beaucoup plus molle : avec un peu d’habitude il est facile de les reconnaître.
La cupidité, toujours industrieuse quand il s’agit de découvrir ue nouvelles supercheries , est venue à bout de découvrir une substance qui n’a aucun ries inconvénients que je viens de citer. En ajoutant en outre de la fécule de pomme de terre à la cire déjà altérée par le galipot ou lo suif de mouton, on lui redonne de la consistance et du grenu : aussi n'en épargne-t-on pas la dose. M. Delpech , habile pharmacien au Bourg-la-Reine , près de Pans, en faisant connaître ce genre de fraude , a fort heureusement fourni le moyen de s'en garantir. On traite à chaud un poids déterminé de la cire qu’on veut examiner, par de l’essence de térébenthine , qui a la propriété de dissoudre la cire et les autres matières grasses qu’elle pourrait contenir, mais qui , n’ayant aucune action sur la fécule, la laisse intacte , et à cause de la pesanteur , se précipite au fond de la dissolution. Indépendamment des principaux signes que nous venons d'indiquer pour reconnaître la sophistication de la cire , voici quelques autres moyens qu’il est bon de mettre en usage en cas d’incertitude : i° On projette des morceaux de cire sur les charbons ardents : l’oaeur désagréable et la fumée plus épaisse annoncent la fraude. 2° On fait couler sur des étoffes quelques gouttes de la cire qn’on éprouve; on
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cherche à l’enlever avec l’alcool. Lorsqu’elle est pure , l’alcool l’égrène sur-le-champ; tandis que dans le cas contraire, elle est très adhérente et fait tache. Ainsi il est facile de se prémunir contre la fraude.
M. Lebel a indiqué récemment un moyen sûr pour reconnaître la présence de la stéarine et autres corps résineux dans les cires falsifiées du commerce.
Ce moyen consiste à faire fondre une partie de cire dans deux d’huile, battre avec son poids d’eau le cérat ainsi formé, y ajouter ensuite quelques gouttes de sous-acétate de plomb liquide. Il y a décomposition instantanée. Le mélange acquiert une solidité très remarquable; en un mot, il se forme du stéarate de plomb.
Le fait en est surtout frappant si l’on traite en même temps , de la même manière , un cérat où il n’entre que de la cire parfaitement pure.
On emploie rarement la cire dans son état brut, presque toujours il est nécessaire de la purifier et de la blanchir; il est donc important de connaître les diverses qualités de cire qui se blanchissent avec plus de facilité les unes que les autres. Voici ce que l’on a remarque de plus important à ce sujet.
La Russie nous envoie beaucoup moins de cire aujourd'hui qu’elle n’en envoyait autrefois , et une portion de la grande quantité qu’elle expédiait avait déjà été Blanchie, tandis que maintenant toute celle qu’on nous fait parvenir est dans un état brut. Cette cire est généralement verte ; elle se blanchit assez facilement , mais elle conserve assez souvent une légère nuance verdâtre.
La cire de Barbarie ou du Levant est celle qui se blanchit le plus promptement, aussi est-elle très recherchée. Elle est naturellement peu colorée , mais elle n’est pas bien pure ; elle ronti nt beaucoup d’impuretés , et surtout du sable et de la terre. Cela provient de ce que , dans ce pays, on est dans l’usage de couler la cire dans des creux qu’on pratique dans le sol. On s’approvisionne de cette cire à Marseille , où elle est apportée par les vaisseaux marchands.
Quant à la France, les départements du midi et de l’ouest en fournissent une assez grande quantité, qui est peu colorée , et se blanchit parfaitement. Celles des départements
de la Charente, de la Charente-Inférieure, d’Ille-et- Vilaine , de la Loire-Inférieure , des Côtes-du-Nord , du Finistère, du Morbihan, du Loiret, et d’Eure-ol-Loir , sont très recherchées par les blanchisseries. Celles de l’ancienne Bourgogne présentent le plus de difficultés pour le blanchiment.
La cire des Landes , de Bordeaux , et généralement des pays qui sont sur les bords de la Gironde , est très colorée , et ne se blanchit qu’avec beaucoup de difficultés. Cependant il n’est pas rare de rencontrer , sur les marchés de Bordeaux , de la cire des Landes presque blanche. La cire jaune , qui ne se blanchit pas facilement , est réservée pour certains jours , pour les églises , et pour celles qui n emploient jamais de cires blanches , comme en Espagne.
Si les blanchisseries pouvaient toujours s’approvisionner dans les contrées que nous venons d’indiquer , elles seraient assurées de choisir les meilleures qualités ; mais elles font leurs achats par la voie du commerce r et sur des places où toutes les qualités sont confondues •, alors il est impossible de les reconnaître. Le seul moyen que puissent employer les acheteurs , est l’expérience ; alors ils les achètent pêlemêle et les soumettent à l’essai , avant de se déterminer sur le triage qu’ils ont à en faire pour les divers usages auxquels elles peuvent être employées. Voici comment ils y procèdent.
Après avoir numéroté tous les pains de cire , ils enlèvent sur chacun d’eux, à l’aide d’un instrument tranchant , quelques raclures, puis ils distribuent ces raclures dans un casier porté sur des tréteaux , et ils ont soin que chaque échantillon soit placé dans une case , portant le même numéro que celui du pain de cire d'où il provient. Tout cela ainsi préparé , ils exposent ce casier à l’action humide de la rosée et des rayons solaires : de temps en temps ils renouvellent les surfaces , et ils continuent ainsi , jusqu’à ce que le blanchiment en soit achevé. H faut tenir note exacte du temps exigé pour chaque échantillon.
Tous les pains de cire étant essayés par cette méthode r on réunit en un seul tas ceux dont les échantillons correspondants ont atteint le premier blanc , et Ton assortit de même ceux de deuxième et de troisième blanc. Enfin, en.
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met à part les pains de cire qui n'ont donné qu'eu blanc jaune ou grisâtre , ou qui ont résisté tout-à-fait à l’action de la lumière. Ces pains de cire réfractaire, sont ordinairement réunis avec ceux qui contiennent une trop grande proportion de suif ou de résine, et on en fait une qualité commune , qu’on réserve pour être vendue aux frotteurs. Tel est l’usage établi dans nos plus belles manufactures de France.
On sent bien que ces essais demandent trop de temps pour être faits dans un marché, et qu’ils ne peuvent cire employés que dans une manufacture où l’on a tous les instruments nécessaires. Il serait à désirer qno les chimistes trouvassent un moyen prompt et facile pour reconnaître , dans quelques instants , la qualité de la cire , relativement au blancniment. Un procédé de cette nature serait infiniment ntile et au vendeur et à l'acheteur, qui ne pourraient plus avoir aucune défiance l’un de l’autre.
Quoique lo chlorure de chaux ne puisse pas être employé avec avantage pour blanchir les cires en grand , da nsles manufactures , puisqu’il dénature en quelque manière la cire, nous croyons cependant, d’après plusieurs expériences que nous avons faites , et qui nous ont bien réussi , pouvoir le proposer pour s’assurer , presque instantanément , de la facilité plus ou moins grande avec laquelle les cires peuvent être blanchies, et guider ainsi l’acheteur, même clans un marché. Il suffit d’avoir autant de fioles à médecine qu’on a pris d’échantillons , sur des pains qu’on marque , et qu’on numérote ; on introduit chaque échantillon dans une noie , et l’on verse dessus une même quantité de chlorure de chaux liquide, au même degré de force; on les plonge tous à la fois dans une bassine d’eau , qu’on fait chauffer à la température suffisante pour fondre la cire , et l’on agite souvent et alternativement chaque fiole , afin de mettre le chlorure en contact immédiat avec chaque molécule de cire. On examine à quelle minute a corrfmencé l'opération , et l’on note , avec la même exactitude , à quelle minute elle a fini pour chaque fiole : celle qui a mis le moins de temps , «at la qualité qui se blanchit le plus promptement : dix minutes au plus suffisent peur faire l'opération sur toutes les fioles.
Voilà , dans l’état actuel de nos connaissances , tou* les renseignements que nous pouvons donner sur cette uia tière.
DU BLANCHISSAGE OU BLANCHIMENT DE LA CIHE
La blanchisserie fait presque toujours partie de la manufacture du Cirier , il est donc important de décrire les différentes parties qui composent cet atelier, et de faire connaître les instruments qu on y emploie , avant d’entrer dans les détails des opérations qu’on exécute pour le blanchissage de la cire.
Cet atelier est composé de deux parties distinctes et séparées : 1° la fonderie; 2° la blanchisserie. Nous allons décrire chacune de ces parties séparément.
§ I. Description de la fonderie.
On choisit, pour la fonderie, une grande salle, dans laquelle sont disposés les fourneaux , les chaudières , et généralement tous les ustensiles indispensables aux opérations que nécessite ce travail.
Nous avons représenté, pl. II, fig. 1 , en perspective , la belle fonderie d’Antonv, près de Paris, comine le modèle des ateliers de ce genre. On y voit tous les gros instruments à demeure : les détails et les menus instruments seront donnés à part.
Contre un des murs de la salle, derrière lequel on puisse librement passer , ou établit un massif de maçonnerie en briques C, C , sur lequel on construit les fourneaux A , A , A, dans lesquels sont placées les chaudières R, ü, B. Ces chaudières ont la iorme de la moitié d'un œuf; elles sont parfaitement étamées. Celle du milieu a une capacité double de chacune des deux autres, parce qu’elle verse en même temps la cire fondue dans les deux cuves dont nous allons parler. À quatre pouces du fond de chaque chaudière.
sont soudés deux tuyaux de cuivre , qui portent , à leur extrémité , de forts robinets D , 1) , D -, la chaudière du milieu en a deux. Les bords des chaudières sont larges et inclinés vers le dedans, comme dans les chaudières pour fondre le suif, afin que la cire qui tomberait sur ces bords descende dans la chaudière.
Entre les chaudières et au-dessous des fourneaux , sont placées des cuves en bois E , E , cerclées en fer , et supportées par un massif de maçonnerie F, réservé pour cet usage, et disposé à une hauteur convenable , pour que la cire iluide puisse couler facilement dans le grêloir G , qui est au-dessous. Ces cuves ont chacune deux chantepleures en bois dur , l’une placée presque au rez du fond , l’autre un peu au-dessus du tiers de sa hauteur. C’est par cette dernière H, qu’on fait sortir la cire pour la grêler. Celle qui est au rez au fond , sert à vider entièrement la cuve pour la nettoyer.
Le grêloir G , qui est décrit à part , fig. 2 , sur une plus grande échelle , afin de le faire mieux entendre, est placé sur la baignoire I , et sert , au moyen du tour J , à mbaner la cire. Un tuyau K verse continuellement de l’eau froide dans la baignoire. Cette eau, par sa pesanteur spécifique , gagne le fond, et chasse l’eau chaude, qui reste à la surface, et qui s’échappe par le tuyau de trop plein M. Un grêloir semblable est placé sur l'autie baignoire.
Deux escaliers N , N , sont pratiqués aux deux extrémités des fourneaux , et conduisent sur sa partie supérieure, qui
Ï iréseute un espace suffisant pour le service des chaudières, les escaliers conduisent au magasin R , dans lequel on dépose les cires rubanées.
Les moufles O, O, servent à enlever les cuves E, E, au moyen de trois cordes, qui s’accrochent à trois forts crochets en fer, également espacés autour de chaque cuve. Ces trois cordes se réunissent en une boucle , qu’on engage dans le crochet placé au-dessous de la moufle. Ces cuves ont souvent besoin d’être nettoyées, et il serait difficile de les enlever sans le secours de ces moufles.
Dans le restant de l’atelier , sont disposées des tables P, P, sur lesquelles sont couchées , l’une contre l’autre, b» planches Q , dans lesquelles sont creusés les moules des
petits pains de cire. Ces planches portent chacune deux rangs de moules , comme on le verra par l’explication de la ligure 5. Ces tables sont en plus ou moins grand nombre, selon l’importance de la fonderie, et au milieu de l’emplacement qu’occupent ces tables , on dispose plusieurs coffres à éculer , que nous décrirons fig. 4.
La figure 2 représente le grêloir. C’est un vase de cuivre étaméa , a; il est aussi long que la baignoire est large, à l’endroit où on le place. Son fond a la forme d’une gouttière renversée, qui règne dans toute la longueur du grêloir, les deux côtés dépassent le milieu de cette gouttière de sept à neuf millimètres au plus. C’est dans le fond de cette gouttière renversée que sont percés une file de petits trous , de deux millimètres de diamètre, à une distance de treize millimètres l’un de l’autre. La cire coule par ces trous , en filets déliés , et tombe sur la surface dj cylindre ou tour, dont nous parlerons dans un instant. Il est facile de concevoir pourquoi l’on a donné, au fond du grêloir, la forme d’une gouttière renversée, et qu’on a pratiqué les trous dans la partie la plus élevée : c’est afin que s’il tombait quelque saleté dans la cire , pendant qu’elle coule de la chantepleure supérieure de la cuve E (lig. 4), pour se ré-
Î iandre sur le cylindre , ces saletés se rendent dans la partie a plus basse , et ne viennent pas boucher les trous , ce qui s’opposerait à l’écoulement de la cire. C’est par la même raison qu’on place au-dessus du grêloir une passoire carrée, fig. 47, sur laquelle tombe d’abord la cire, et de là se répand dans le grêloir. Cette passoire est ajustée dans une rainure pratiquée au milieu de la longueur du grêloir, qui est entièrement couvert par deux couvercles , qui s’ouvrent à charnières. Aux deux bouts du grêloir sont ménagées deux cavités qui ont la même forme que le grêloir, et dans lesquels ou met des cendres chaudes , ou de la braise légère , afin d’entretenir la cire en fusion , vers les bouts du grêloir, où elle se refroidit plus tôt que vers le milieu.
Ce grêloir est aussi supporté par une chevrette en fer d, d; les branches inférieures de cette chevrette sont fourchues , et embrassent l’épaisseur des douves de la baignoire. Les branches supérieures sont évasées selon la forme du grêloir, qui est trapézoïde.
Dans la manufacture de M. Trudon, on n’employait pas la
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passoire carrée , dont nous avons parlé , et le vide des deux côtés , que nous avons dit être formé par deux couvercles à charnières , n’existe pas. Il a imaginé un moyen qui nous paraît préférable. Toute l’ouverture est fermée par une plaque de cuivre étamé , d’environ h décimètres (15 pouces) de longueur, sur toute la largeur du grêloir. Trois de ces côtés ont un rebord de 27 millimètres de haut; le quatrième est dentelé comme les dents d’une grosse scie. Cette plaque repose sur une feuillure en pente , et remplit toute l’ouverture du grêloir. Sur cette plaque est posée une passoire K. cuivre , ovale , et à hauts bords ; elle est étamée en dedans et en dehors ; son fond est percé d’une multitude de
S etits trous. Voici l’avantage de cette construction : la cire uide tombe dans la passoire , de là elle se rend sur la plaque de cuivre , et est conduite , par l’inclinaison de cette plaque, dans le grêloir, où elle tombe en nappe. Sans cela elle pourrait tomber en flocons , et boucher les trous du
f rèloir , par lesquels elle ne pourrait passer. On voit ici (fig.
bis) cette disposition : b , la passoire ovale; c, la plaque dentelée.
Supposons actuellement le grêloir en place sur le bord de la cuve ; on dispose par-dessous un cylindre en bois f, dont l’axe en fer porte un pivot de chaque bout , qui posent dans deux entailles pratiquées sur les nords de la baignoire, et concevons qu’un des pivots est assez long pour recevoir une manivelle g, il sera facile à un ouvrier de mettre cc cylindre en mouvement, en tournant la manivelle. Les cylindres les plus gros sont les meilleurs; on peut leur donner 27 centimètres (un pied) de diamètre. Cc cylindre doit être un peu moins long que la largeur intérieure de la baignoire , à l’endroit où on le place, atin qu’il puisse tourner librement sans frotter contre les parois.
La cire , en tombant par les trous du grêloir sur le cylindre qui trempe presque à moitié dans l’eau , se refroidit de suite. Le cylindre se fait ordinairement en noyer ; il doit être bien uni.
La Figure 5 représente un morceau de planche dans lequel on a creusé les moules des petits pains de cire. Ces trous sont coniques; ils ont de 11 à 15 millimètres ( 5 à 6 lignes ) de profondeur; 67 millimètres (50 lignes) tlans
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leur plus grand diamètre ; et 60 millimètres ( 27 lignes ) dans leur plus petit. On en place deux dans la largeur de la planche , et Ion doit avoir soin qu’ils soient espacés entre eux de manière nue les deux becs- de l’éculon , que nous décrirons ( Fig. o ), tombent en même temps au centre des deux moules. Ces planclies sont en bois de chêne ou de noyer.
La Figure 4 représente le coffre à écvHer. Il est en cuivre ctamé en dehors et en dedans. Il a 812 millimètres ( 50
Ï >ouces) de long , sur 406 millimètres ( 15 pouces ) de arge ; sa forme est à peu près celle d’un pétrin , sa coupe est un trapèze. Trois pièces composent son couvercle; celle du milieu a , est une passoire exactement semblable à celle que nous avons dit (page 164 ) que l’on emploie dans la manufacture de M. Trudon; les deux autres pièces 6, 5, sont deux portes à charnières qui ne sont percées d’aucun trou, et qui. servent ù couvrir hermétiquement le coffre afin qu’il ne tombe sur la cire aucune saleté. A l’un des bouts et près du fond est placé un robinet /; et des deux grands côtés , en dehors et dans toute la longueur, sont pratiquées deux cases c, c, dans lesquelles on met des braisières en tôle d, d, dont on voit la forme à côté, en D; on les remplit de cendre chaude ou de braise légère , afin d’empêcher la cire de se refroidir. Ce coffre a quatre pieds en fer -disposés comme ceux du grêloir, alin qu’on puisse le mettre eu place de celui-ci lorsque cela est nécessaire.
Lorsqu’on se dispose à éculer , on substitue ce coffre à la place du {jrêloir sous le robinet de la cuve , afin de le remplir de cire fluide ,.qui court d’abord sur une gouttière E, qui la verse dans la passoire a, sur laquelle s’arrêtent toutes les saletés qui pourraient se trouver dans la cire. Ce coffre est un réservoir qui fournit de la cire aux ouvriers chargés de remplir les moules. C’est pourquoi on place un ou plusieurs de ces coffres auprès des tables aux moules, dans les endroits les^ plus commodes, pour que les ouvriers y viennent remplir leurs éculons.
La Figure 5 représente Véculon dont on se sert dans la manufacture de M. Trudon. Lorsqu’il est fermé , il a la iormede deux sabots l’un à côté de l’autre. On voit en a, a, les deux becs; en b, b, les deux anses qu’on peut placer sur
les côtés en c, et le couvercle d, qu’on tient toujours fermé pendant qu’on écule , afin d’empêclier les saletés d’y tomber.
Les tables à éculer , qu’on nomme aussi châssis à éculer, et que nous avons représentés en P, P ( Fig. 4 ), sont dé forts pieds de table en assemblage de menuiserie , de douze à quinze pieds de long. Ces tables n’ont pas dé dessus; mais on y met en place un fort châssis volant qtii est plus long de cinq à six pieds que le pied de la table , et qu’on fait déborder également par les deux bouts. On aperçoit ce châssis en S, S. On ne le couvre pas en entier de planches à moules ; on laisse déborder le châssis environ d’un pied.
Figure 6. Brouette sur laquelle est placée une manne en osier garnie intérieurement de toile. C’est dans cette manne que l’on place la cire rubanée au fur et à mesure qu'elle se forme dans la baignoire. Lorsque cette manne est pleine, un ouvrier la porte , avec la brouette , à la blanchisserie ou étendoir.
Figure 7. Fourche de bois blanc à trois fourchons ; elle est ordinairement garnie d’osier, comme on le- voit ici, lorsqu’on rubané des cires très alliées- qui se cassent facilement et qu’on aurait de la peine à retirer autrement. Cette précaution n’est pas nécessaire quand on grêle dés cires pures. On en voit une plus légère ( Fig. 7 bis. ).
Figure 8; Spatule de bois que les ouvriers appellent palon , et qui sert à remuer la cire pendant qu’elle est en fusion. Il y en a de plusieurs formes différentes.
Figure 9. Tamis de crin dont on se sert pour ramasser les parcelles de cire qu’on n’a pas pu enlever avec les fourches , et qui nagent dans la baignoire.
La fonderie et la blanchisserie de la cire sont deux opérations tellement liées ensemble , qu’il est impossible de séparer la description dé ces deux ateliers sans mettre de la confusion dans les nombreux détails des opérations qui ont lieu successivement et quelquefois simultanément dans les deux ateliers. Nous allons donc décrire la blanchisserie, etnous ierons connaître ensuite les opérations qui se commencent dans la fonderie , se continuent dans la blanchisserie , pour revenir à la fonderie , de là à la blanchisserie , et cela trois fois de suite avant que la cire ait acquis la plus grande blancheur.
§ II. Description de la Blanchisserie ou de VÈlendoir.
On doit choisir pour cet atelier un terrain très vaste , tel qu’un champ, un grand jardin dont on abat tous les arbres, car il est important que le soleil puisse , sans aucun obstacle, lancer ses rayons sur tous les points où l’on expose la cire. Comme nous avons pris pour exemple la manufacture de M. Trudon, à Antony , comme la plus belle de France, on jugera , par ce que nous allons dire , de l’étendue que cette blanchisserie exige.
Lorsque la cire est rubanée r il s’agit de l’étendre sur les toiles pour la faire blanchir ; ces toiles sont disposées comme nous allons le dire.
Les bâtis qui supportent les toiles ont 25 mètres 987 millimètres ( 80 pieds ) de long, sur 5 mètres 248 millimètres ( '10 pieds ) au plus de large. Les pieds a, a , a, etc. 1 flg. 10 1, qui supportent les carrés, à 65 centimètres ( 2 pieds ) au-dessus du terrain , sont de forts pieux , pointus par un bout , qu’on enfonce en terre par cette pointe , et à coups de maillet , de 487 millimètres ( 18 pouces ) environ; on a soin que les têtes de tous ces pieux soient exactement à 65 centimètres ( 2 pieds ) de terre. On en place trois lignes de neuf pieux chacune , espacés chacun dans leur longueur de 5 mètres 248 millimètres ( 10 pieds ). Chaque file est éloignée de sa voisine de 1 mètre 624 millimètres ( 5 pieds ), de sorte que ces vingt-sept pieux renferment une enceinte rectangulaire do 26 mètres de long , sur 5 m 25 c de large.
Sur les trois pieux de chaque bout , on fixe un fort liteau de trois pouces de large et dix-huit lignes d’épaisseur. On fixe pareillement sur les autres pieux , dans la longueur . de forts liteaux de même dimension , qui s’ajustent à mibois sur les pieux , de même qu’avec les deux liteaux des deux bouts.
Les pieux de la lîle du milieu sont recouverts , dans toute leur largeur , par des liteaux de la même hauteur que ceux du pourtour, mais ils n’ont qu’un pouce de large. Ils sont réunis à mi-bois sur les pieux et avec les deux liteaux des deux bouts , et présentent une arête tranchante sur leur partie supérieure. Sept liteaux semblables à ces derniers sont placés sur les trois pieux qui forment la largeur.
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Tout étant ainsi disposé, on perce des trous verticaux d’environ un pouce de diamètre dans les liteaux qui forment le pourtour de ces grands cadres. Ces trous sont environ à neuf pouces l'un de l’autre. On en perce treize dans chacun des liteaux des deux bouts , et cent trois dans chacun des liteaux des côtés, ce qui fait en totalité deux cent trente-deux trous. On ajuste dans chaque trou une cheville qu’on enfonce à coups de marteau afin qu’elle y tienne solidement. Ces chevilles sont de deux longueurs différentes; les unes ont six pouces de saillie au-dessus du liteau , les autres, en moins grand nombre, ont deux pieds de saillie, et celles-ci portent à leur extrémité supérieure un petit crochet en fer qui regarde l’intérieur du carré. Voici l’ordre dans lequel on enfonce ces chevilles. Aux quatre coins , on place une longue cheville; on en place trois courtes apres , puis une longue , puis trois courtes , et ainsi de suite jusqu’à ce qu’on ait fait le tour. C’est le bois de chêne qu’on emploie de préférence à tout autre pour construire les châssis.
La Figure dO, qui montre le bout de ces carrés , achèvera de faire concevoir ce que nous venons de dire. On voit les liteaux 6, 6, ajustés à mi-bois; les liteaux c, c, à tiers-point , qui unissent les onze pieux qui sont en ligne droite dans le milieu du carré. Les liteaux d, d, sont pareillement en tiers-point ; ils unissent trois pieux en largeur. Ou y voit aussi les petites chevilles f, et les grandes chevilles g, avec leurs clous à crochet.
Les toiles que l’on pose dessus ont quatre-vingts pieds de long et dix pieds de large ; outre cela , elles ont tout autour un rebord de deux pieds de haut. La Figure 11 indir* que la manière dont on la tend parfaitement à l’aide d’une corde et de chevilles. De forts anneaux en fer sont cousus à la toile dans la coulure qui l’unit au rebord ; ces anneaux sont cousus vis-à-vis les chevilles courtes. Des anneaux plus grands sont cousus de même vis-à-vis les grandes chevilles.
On commence par enfiler les grandes chevilles dans les grands anneaux qui ont une forme ovale ; ce qui commence par fixer la toile. On relève le rebord, que l’on accroche aux crochets en fer qui sont au bout de ccs mêmes grandes chevilles , par de petits anneaux qui sont cousus en haut de
ce rebord. On enfile les petites chevilles dans les anneaux qui sont vis-à-vis d’elles , et l’on rend le tout solide par une corde qui embrasse les chevilles alternativement en dehors et en dedans. Enfin de distance en distance , on lie la oorde avec les liteaux extérieurs par des bouts de corde h, h, qui empêchent que le vent ne puisse soulever la toile et bouleverser tout. Nous n’avons représenté dans cette Figure, comme dans la précédente , qu’un bout du carré , ce qui suffit pour l’intelligence de la chose.
Les autres outils dont on se sert dans la blanchisserie sont :
i° Une petite fourche très légère ( Fig. 12 ); elle sert pour disposer également les rubans de cire sur les toiles ;
2° Une main de bois ( Fig. 15 ); elle est faite d’une
Ï danche mince de bois léger. Les trous a, a, servent à passer es doigts pour l’empoigner. C’est avec cette planche qu’on prend la cire pour la mettre dans les sacs ;
5° Une pelle de boulanger ( Fig. 14) , pour lever la cire de dessus les toiles lorsque la main de bois { Fig. 13 ) no peut l’atteindre
4° On se sert aussi, pour le même objet, d’un rabot ( Fig. 15 ), qui n’est autre chose qu’un poinçon de futaille emmanché au bout d’un bâton ;
5° On emploie aussi au même usage un rateau à dents de bois semblable à ceux dont on se sert . pour ramasser le foin ;
6° Enfin , on se sert de sacs ordinaires en toile pour emporter la cire. On place ces sacs sur une brouette.
Les autres instrumens dont on se sert seront décrits au fur et à mesure que nous aurons occasion d’en parler.
§ III. De la manière de fondre la Cire et de la purifier.
PREMIÈRE FONTE
On ne commence guère les opérations de la fonderie que dans le mois de mai, lorsque la belle saison est arrivée, et que le soleil est assez élevé sur l’horizon pour lancer ses rayons directement , long-temps et avec force. Ces opérations se continuent au plus pendant trois ou quatre mois.
Après que le fabricant a tait ses essais sur les échantillons de cire qu’il a pris sur chaque pain ., ainsi que nous l’avons-
décrit) page 457), et qu’il a classé tous ses pains en quatre monceaux particuliers selon la plus ou moins grande facilité avec laquelle chaque qualité de cire se blanchit , alors il commence sa fonte.
Dans la manufacture de M. Trudon , (pie nous avons citée comme modèle , on fond 5000 kilogrammes ( six mille livres) de cire par jour, en six fontes de 500 kilogrammes ( mille livres ) chacune.
L’ouvrier met dans une des chaudières A ( Fig. 1 ), la quantité de cire suffisante pour couvrir une des toiles destinées à recevoir les rubans qui proviendront de cette fonte. La cire doit être coupée en petits morceaux , de la même manière que nous l’avons indiqué pour les graisses (page 8), et il ajoute dans la même chaudière quatre a cinq litres d’eau par chaque 50 kilogrammes pesant de cire. On allume le feu sous la chaudière , et l’on y laisse fondre la cire lentement. L’ouvrier, armé de la spatule de bois, agite cette cire aussitôt qu’il s’aperçoit que la fonte s’avance ; il brasse doucement et continuellement jusqu’à ce que tout soit entièrement fondu, et il continue ù remuer jusqu’à ce que la cire ait acquis un degré de fluidité suffisant pour que les impuretés qu'elle contient puissent bien se déposer. On ne peut pas fixer de règle certaine sur le degré de chaleur qu’on doit imprimer à la cire pour lui donner la fluidité nécessaire , cela dépend de la qualité des cires ; la grande habitude le fait connaître ; et le chef ouvrier distingue , par la résistance que la cire lui fait éprouver à la main , si elle a acquis le point de fluidité indispensable. Alors , ce même chef- avertit un ouvrier, il lui fait ouvrir le robinet de la chaudière , et alors la cire liquide coule dans la cuve avec l’eau qui y est mêlée. Cette cuve est fermée par un bouchon de liège que l’on enfonce en dedans , comme on le verra
E lus bas lorsque nous dirons par quel moyen on ôte ce ouchon.
Aussitôt que la cire est entièrement coulée , on couvre la cuve de son couvercle , et on l’enveloppe de sa couverture qui est formée de deux toiles , entre lesquelles on a mis de la bourre, et qu’on a piquées ensuite. Cette enveloppe est destinée à maintenir la chaleur du liquide pendant tout le temps qu’on laisse déposer la cire , e'est-à-dire , pour quî
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les saletés , les impuretés qui peuvent se trouver dans la cire, a : ent le temps de se déposer au fond par leur plus grande pesanteur spécifique. L’eau qui pendant la fonte s’est mêlée avec la cire , se précipite au fond et entraîne avec elle ces saletés ; c’est là ce qu on appelle purilicr la cire. Onlaisse la cuve en repos pendant deux ou trois heures, selon la plus ou moins grande quantité de cire qu’elle contient.
Nous avons supposé que l’opération que nous venons do décrire est la première de la journée , par conséquent la cuve était en place prête à recevoir la fonte. Dans les opérations subséquentes les ouvriers placent la cuve pendant que la cire commence à fondre. Chaque fois qu’on a vidé la cire pour la rubaner , on descend la cuve pour la nettoyer* et on la remplace par une autre.
On profite du temps que la cire dépose pour remplir d’eau fraîche la baignoire qui est au-dessous d’elle , ce qui se fait facilement en ouvrant le robinet du tuyau K, Fig. 1 et 2; bifen entendu qu’on a auparavant vidé , selon les circonstances , en totalité ou eu partie cette baignoire , par le robinet qui est au bas.
Lorsque la cire est suffisamment déposée , on se met en devoir de la grêler. Pour cela un ouvrier , c’est ordinairement une femme , se place devant la manivelle , et le chef ouvrier donne l’ordre d’ouvrir le bondon , que nous avons dit avoir été placé en dedans sur l’orifice intérieur de la chantepleure. C’est ici le moment de décrire cette cbanlepleure avec la broche qui sert à déboucher le bondon.
La Fig. 16 représente les deux pièces qui sont employées dans cet instrument. A, est la chantepleure proprement dite; c’est un tuyau en bois dur qui est enfilé dans une plaque de tôle a, o, avec laquelle il est solidement ajusté. Le tuyau entre juste dans le trou du bondon, et la plaque de tôle est fixée par des clous sur la cuve. Nous avons dit qu’on bouche intérieurement cette cannelle avec un bouchon de liège * qui résiste bien mieux à la pression de la cire liquide que s’il était placé en dehors. Voici par quel moyen on parvient à la déboucher. On se sert pour cela d’un cylin dre B, fait en bois dur et solide , qu’on nomme lancette. Ce cylindre a un manche C, gros et fort, à l’aide duquel on peut pousser fortement ; le bouchon sort et va nager à la
surface de la cire. Cette lancette , qu’on laisse dans la cannelle et qu’on enfonce plus ou moins , règle la vitesse avec laquelle la cire sort pour se rendre dans le grèloir qui est au-dessous.
La cire tombe d’abord sur la passoire , de là sur la pla-
3 ue , et enfin dans le grèloir, où elle occupe d’abord les eux rigoles qui sont au fond, et coule par les trous de la gouttière , en petits filets , sur le cylindre mouillé qui est au-dessous et qu’on tourne continuellement. Le filet de cire , en tombant sur le cylindre , s’aplatit et se gèle en entrant dans l’eau , de sorte que chaque filet forme un petit ruban de quelques millimètres de large. Plus l’on tourne rapidement le cylindre, et plus le ruban est mince; le cylindre , en tournant, agite l’eau, et la pousse vers le bascle la baignoire où elle entraîne la cire rubanée.
Pendant toute cette opération , le robinet K, qui porte l’eau fraîche , reste ouvert , et Tenu qui s’est échauffée s’échappe par le tuyau de trop plein M. Il est très-important que l’eau reste toujours la plus fraîche possible dans la baignoire , car si elle s’ échauffait , la cire se rubanerait mal , ou elle resterait attachée au cylindre, ou bien les rubans se colleraient entre eux.
L’onvrier prend la fourche de ses deux mains, il l’en- • fonce dans la baignoire auprès du cylindre , et pousse avec cette fourche les rubans de cire vers le fond de la baignoire opposé à la cuve ; là il enlève les rubans et les jette dans la manne qu’il a placée à côté de lui. Lorsque la manue est pleine de rubans , on la met sur une brouette , et on la porte auprès du carré destiné à recevoir cette cire rubanée. Le brouettier, aidé d’un autre ouvrier qui est ordinairement une femme, enlèvent ensemble cette manne et versent la cire sur la toile. Cette femme l’étend avec scs mains , tandis qu’une autre, armée d’une petite fourche , la porte vers le milieu de la toile , et l’égalise le mieux qu’il lui est possible.
Cette opération se continue tout le long du carré et jusqu’à ce que la cuve cesse de fournir de la cire. Alors on soulève la cuve par derrière à l’aide d’un levier , afin que toute la cire fondue sorte par la cannelle , et l’on ne cesse que lorsque l’eau commence à couler. Tout cela exige une heure et demie environ pour un millier de cire.
On découvre la cuve , aussitôt que la fonte est terminée ■, et l’on enlève cette cuve qu’on remplace de suite par une autre : on nettoie bien la première , pour la faire servir dans une fonte suivante.
Pour que les opérations se succèdent avec rapidité, et qu’il n’y ait aucune perte de temps, on fait une fonte toutes les trois heures, c’est-à-dire qu’on commence une fonte trois heures après que la première a commencé,, et ainsi de suite sans interruption.
Il est aujourd’hui bien reconnu que le blanchiment de la cire est dû à la seule influence de 1p. lumière solaire. Sennebier, en 1792, avait prouvé çétte assertion par des expériences directes, qu’il consigna dans le tome XII des Annales de Chimie. Il démontra que l’humidité de la rosée ne contribue en rien au blanchiment , et que , pour blau-r chir la cire , il suffit de la réduire en rubans très-déliés et de l’exposer au soleil.
Selon les dispositions que la cire a pour blanchir, et suivant que les jours sont plus longtemps sereins , on doit la laisser; on laisse les rubans sur les toiles pendant -dik, douze, quinze, vingt jours, et quelquefois plus , avant de les retourner. Cette opération se fait avec les mains de bois ( Fig.. 13 ) qu’on passe sous les rubans sur la toile , on les soulève et on les tourne sens dessus dessous. Peu de jours après on les remue avec les petites fourches qui ont servi à les étendre, ce qui s’appelle régaler. Un ouvrier expérimenté connaît parfaitement les circonstances où il convient de régaler plusieurs fois les cires.
Lorsque par celte première opération la cire a acquis le
I iremier degré de blancheur, on la rapproche des bords avec e rabot (fig. 15) et avec le râteau, et on la relève de dessus les toiles avec une petite main de bois; on en remplit des sacs qu’une femme tient ouverts, on la porte en magasin où on l’entasse comme le blé dans les greniers , et on la laisse en fermentation pendant trente à quarante jours. Ella se tasse dans cet état , et forme une masse assez solide pour qu’on ne puisse la retirer qu’à l’aide d’une pioche. Si on la fondait de suite une seconde fois avant cette fermentation , elle n’acqucrraU pas un beau blanc.
Du regrêlage ou seconde fonte.
On met 4’abord dans la chaudière quatre ou cinq litres d’eau par chaque cinquante kilogrammes de cire qu’on veut regrêler; on allume le feu et on jette dans la chaudière 15 à 20 kilogrammes de la cire de la première fonte qui était en magasin. Voici comment on s’y prend pour jeter la cire ; deux ouvriers sont nécessaires pour cette opération. L’un tient une spatule ou un palon avec lequel il brasse continuellement l’eau qui commence à s'échauffer; le feu est modéré. L’autre ouvrier tient à côté de lui une corbeille remplie de cire , il en jette peu à peu comme en saupoudrant; cette cire s’attendrit, et il continue ainsi jusqu’à ce
Î ue la chaudière soit ■ pleine ; il s’aide pour cette opération u bord de la chaudière sur laquelle il appuie le manche du palon. Ce travail est pénible, parce que la cire formant une espèce de bouillie épaisse, est difficile à remuer.
Lorsque la chaudière est pleine, on augmente le feu, afin de donnera la cire toute la liquidité nécessaire pour qu’elle ne présente aucun grumeau et qu’elle coule facilement par les tuyaux et le robinet. On ne discontinue pas de brasser jusqu’à ce quelle soit entièrement fondue. Il est indispensable, de brasser continuellement la rire afin de l’empêcher de roussir; cependant il est bien rare qu’elle ne prenne un petit coup de feu. On est par conséquent obligé à chaque fois qu’on la fond de recommencer les mêmes opérations que nous avons déjà décrites, et que nous ne ferons que rappeler.
On la fait couler dans la cuve , on l’expose aux rayons solaires sur les toiles , on la régale après le regrêlage, de la même manière qu’on l'a fait dans la première fonte , et dès qu’elle a acquis le blanc , on la relève 4e dessus la toile , on en remplit des sacs , et on la met en tas dans le magasin.
De la préparation pour éculer : troisième et dernière
fonte.
Quelques blanchisseurs ajoutent à la cire en fusion trois ou quatre litres de lait sur cinq cents kilogrammes de cire; mais il est reconnu que cette audition occasionne un déchet,
par le dépôt considérable qui a lieu au fond de la cuve ; il est préférable d’ajouter de la crème de tartre ou de l'alun en poudre , comme nous l'avons expliqué pour la fonte des suifs, p. 70 et 71.
La fonte se fait comme nous l’avons décrit dans l’article précédent pour le regrêlage; mais on ne rubané pas la cire, on la moule. Voici comment on opère : pendant les deux heures environ que la cire se dépose dans la cuve , on met tremper dans la baignoire la quantité de planches à mouler, fig. o , nécessaire pour mettre en pains toute la cire de la fonte. On enlève le grêloir et le cylindre : l'on met en place le coffre à éculer, fig. 4, et l’on en remplit les braisières de cendres chaudes. Lorsque la cire est entièrement déposée , on débouche la cannelle et , en terme de cirier, on perce la fonte; l’on place sur les tables P, P, fig. 1, les planches à moule qu’on amis tremper dans la baignoire. Alors des femmes, munies chacune d’un éculon, fig. 5, le remplissent au robinet du coffre à éculer, et le portent aux planches à moules. A l’aide des deux becs de l’éculon, elles remplissent à la fois deux moules, et elles continuent de la même manière jusqu’à ce qu’elles aient employé toute la cire.
Au fur et à mesure que la cire est bien congelée , un ouvrier enlève ces petits pains , qu’il jette dans une baignoire. On sent bien que , puisqu’on les a moulés dans des moules mouillés , le petit pain de cire n’y adhère pas, et qu’il s’en détache facilement. L’ouvrier remet les planches dans l’eau pour les replacer ensuite sur les châssis à mesure qu’on en a besoin. Six ouvriers, dont deux hommes et quatre femmes, suffisent pour ce travail ; des femmes remplissent les moules, un homme retire les pains et les soigne comme nous l’avons dit , l’autre a soin des planches , il les met dans l’eau et les en retire.
L’ouvrier enlève les petits pains qui nagent dans la baignoire; il emploie pour cela un tamis qui, au lieu de soie ou de crin, est garni d’un filet fait avec de la ficelle.
Ces pains sont mis dans les mannes et portés sur les toiles , où les femmes qui les ont formés vont les arranger les uns à côté des autres. On les y laisse exposés à l’air et au soleil pendant quelques jours. Lorsqu’ils sont bien secs, on les
enferme dans des armoires , ou mieux dans des futailles garnies de papier, pour les soustraire à la lumière, qui les jaunirait, ce qu’il est important d’éviter.
Ces petits pains sont ensuite refondus par le cirier pour en fabriquer les divers ouvrages dont nous allons parler. La cire a acquis alors la plus grande blancheur qu’elle puisse atteindre.
§ IV. Procédé de Blanchiment de iWT. Boillot.
Nous décrirons ici un procédé de blanchiment des cires , dont on doit l’invention à M. Louis- Alexandre Boillot, et qui a pris un brevet de 15 ans pour cet objet, en date du 19 septembre 1854.
Le chlorure liquide fait ù la potasse, constitue seul la base de ce procédé. Au moyen de cet agent, toutes les qualités de cires, même celles dites réfractaires, se blanchissent également.
Il faut les mettre en fusion et les porter à quelques degrés de chaleur au-dessus de celui nécessaire pour le fondre, principalement pour les cires réfractaires; arrêter le feu ou la vapeur, si elle est employée; puis introduire en quantité voulue le liquide désigné , à différentes reprises, en agitant constamment la matière jusqu’au refroidissement; remettre le tout en fusion, pour recommencer l’opération de la même manière , et cela autant de fois qu’il sera nécessaire pour amener la cire, (jui est décomposée, au grand blanc et à l’état de crème épaisse; toutefois , la première introduction de chlorure doit être faite en quantité suffisante pour que la cire en fusion fasse effervescence.
Parvenu à ce point , et après le refroidissement , on recompose au moyen de l’acide hydrochlorique ( acide muriatique ) ou étendu, quelquefois, dans son poids d’eau bouillante , et que l’on introduit par reprises en agitant convenablement la matière, qui se remet alors dans son état naturel en se grenant.
Il convient de faire remarquer que tous les acides atteignent ce but; mais celui désigné est préférable sous tous les rapports.
Immédiatement après , on commence à purifier la cire par de grands et fréquents lavages, pendant huit jours environ.
On peut ensuite l’étendre pour l’assainir et la laisser essuyer avant de la mettre en clarification , selon l’un ou l’autre des procédés connus des ciriers , ou bien par tels ou tels autres moyens convenables sous le rapport du temps et de l’économie , tels que la crème de tartre avec l’acide borique , pour la rendre soluble dans la proportion d’une partie d’acide sur sept de crème de tartre.
Il est inutile de faire observer que c’est au moyen de la pompe à feu que l’agitateur en question peut être mis en mouvement , et que l’on peut se procurer la quantité d’eau nécessaire pour les lavages sus-indiqués.
Le 21 septembre 1856 , M. Boillot a pris un brevet d’addition et de perfectionnement, où l’on remarque les dispositions qui suivent.
Le procédé chimique a pour but le blanchiment des cires de tous les pays et de toutes les qualités et espèces , y compris les cires végétales qui , alliées elles-mêmes , avant ou après leur blanchiment , avec des cires réfractaires de la dernière qualité, ou du suif, et au besoin avec l’une et l’autre de ces dernières substances , peuvent offrir une matière très propre à la confection d’une bougie économique réunissant tous les avantages des autres bougies , et à laquelle nous donnerons ultérieurement un nom.
Description du procédé .
Le chlorure de potasse , proprement dit , c’est-à-dire une solution de potasse saturée de chlore, constitue, avec sa mise en pratique, le procédé pour le blanchiment des cires cidessus désignées.
Mise en pratique du procédé.
La quantité de chlorure de potasse à employer, sera de 100 à 150 litres pour autant de fois 50 kilogrammes de cire.
A cette intention, il faut mettre les cires en fusion et les porter à quelques degrés de chaleur au-dessus de celui où elles se trouvent au moment de la fusion complète. Plus elles seront jugées rebelles et difficiles à blanchir, plus il faudra , afin d’arriver promptement à leur division , dont il sera parlé, que ce degré ne chaleur soit élevé, sans ce-
pondant l'exagérer, arrêter le feu ou la vapeur, qui doit être employée de préférence aux combustibles pour opérer cette fonte et celles qui doivent la suivre , et dont il sera parlé en temps et lieu ; puis introduire la première des fractions de la quantité du liquide désigné. Cette fraction à introduire chaque fois qu’il sera indiqué, ne pourra varier, et sera dans la proportion de 2 litres 1^2 à 5 litres pour chaque 50 kilo, de cire.
Immédiatement après ou en même temps que celte immersion sera faite, on mettra en jeu l’agitateur, qui devra être disposé dans la chaudière , de manière à braver presque continuellement la matière, soit en tournant, soit de toute autre façon convenable à la division de la cire en ses plus petites molécules, que le chlorure désigné a la propriété d’opérer, en même temps qu’il décoloie la cire par degrés, étant ainsi mis en contact direct avec ces molécules.
Cette première introduction de chlorure doit être aussitôt suivie de deux ou trois autres, par intervalle de deux minutes en deux minutes et toujours à la même dose. Parla, la cire se trouve bientôt divisée en molécules qui, faisant corps avec le liquide , composent une pâle dont la malléabilité permet, toujours, au moyen de l’agitateur, de mettre toutes les molécules en contact avec le chlore chaque fois qu'il est introduit.
Cette propriété que M. Boillot , à l’aide de son système de manipulation , a reconnu au chlorure de potasse de diviser la cire et de faire corps avec elle , de manière à composer une pâte dont la malléabilité devient propriété essentielle de ce procédé, avantage essentiel qui cesserait si, dans la fabrication du chlorure, la soude ou la chaux jouaient un rôle , car alors , la cire se séparerait en liquide et le blanchiment deviendrait impossible.
Cinq ou six immersions à la dose prescrite, mais dont les trois dernières doivent être faites à plus longs intorvallesque les trois premières, suffisent ordinairement à cette fonte primitive pour arriver à un refroidissement qui , en raison du peu de progrès qu’a pu encore faire l'opération , ainsi que de la faible quantité de liquide déjà introduit comparativement à la masse de ciro, fait que la ductilité de la pâte exige qu’on la remette en fusion pour la rendre malléable
et augmenter ou compléter sa division , afin de compléter l’opération du blanchiment. On lâchera donc la vapeur dans le double fond de la chaudière , et de temps à autre , on mettra en mouvement l’agitateur, ayant soin de faire une ou deux des immersions du liquide indiqué pendant que la fusion s’opérera, ce qui avancera l’opération.
Cette seconde fonte étant achevée, on arrête la vapeur et comme précédemment on introduit un même nombre de doses de liquide, plus ou moins, en autant de fois différentes et à des intervalles moins rapprochés que ceux de la première fonte : le refroidissement arrivant , on lâche de nouveau la vapeur, pour réopérer la fusion du mélange , ayant soin de faire aussi deux ou trois introductions de chlorure pendant ce temps; puis arrêter la vapeur et continuer comme précédemment.
A la fin de cette troisième opération , on doit être arrivé à un mélange qui , malgré un refroidissement presque complet , doit être malléable et approcher plus ou moins du blanc , selon la ténacité plus ou moins grande de la cire.
Quel que soit d’ailleurs le degré de blancheur que la cire peut avoir acquis à cette période de l’opération , il ne faut pas omettre de remettre en fusion une quatrième, une cinquième et même une sixième fois, en opérant toujours comme il a été dit plus haut; .c’est-à-dire qu’il faut faire fondre et manipuler de la même manière autant de fois qu’il sera nécessaire pour arriver à une fusion dont le blanc ne - laisse rien à désirer, sans, pour tout cela, cesser de remuer la matière et d'y introduire encore de temps à autre une dose de liquide, en lui donnant en outre quelques degrés de chaleur par intervalles , car il faut se tenir en garde contre cette extrême blancheur à laquelle on arrive alors; elle peut n’être qu’apparente, d’autant mieux que la matière est elle-même divisée en des molécules plus petites. Il convient donc de persévérer dans le mode de manipulation , à l’effet de fixer ce blanc de manière à en conserver le plus possible h la clarification de la matière.
Ce blanc sera fixé chaque fois que la fusion du mélange sera d’un blanc légèrement azuré a’elle-mêmc et que , coulée dans la cuve à cet état, elle ne diffère après le refroidissement, de la crème épaisse, que par la supériorité de son
blanc sur ccttc dernière substance : parvenue à ce point, l'opération du blanchiment est terminée.
Il convient de faire observer ici qu’il est utile , en faisant les immersions, comme nous l’avons dit, de ne rien précipiter pour ne pas noyer la cire ; car devenant trop tôt liquide , on éprouverait beaucoup de difficulté à la blanchir.
La matière placée dans la cuve, ainsi qu’il vient d’être dit , on l’y laissera refroidir en totalité ou en partie, en l’agitant parfois au moyen d’une espèce de foulon.
Pour l’amener plus promptement à une température douce , on peut y introduire de l'eau pure en telle ou telle quantité, ce qui réduira, en outre, le mélange à un état de crème plus ou moins liquide, et facilitera d'autant sa recomposition par le réactif qui exige aussi un brassement pendant toute la durée de son introduction , qui se fera partiellement et dans des intervalles rapprochés , dans la proportion totale de 10 à 12 litres par bO kilo, de cire.
En fait de réactif, tous les acides conviennent, principalement ceux de premier ordre, et parmi ceux-ci, de préférence , l’acide hydrochlorique ( acide muriatique ) blanc, en raisoai de la propriété qu’il a de dégager le chlore qui se trouve dans la matière, tout en la séparant, comme les autres acides, de la partie aqueuse du chlorure, qui se trouve elle-même saturée d’une partie plus ou moins grande de la potasse. Quant à l’autre partie de cette substance dont la cire peut encore être imprégnée , les lavages que nécessite l’emploi de l’acide suffisent aussi pour l’enlever, attendu que cette cire est recomposée eu des grumeaux d’autant plus petits que le réactif a agi sur une matière plus liquéliéc et moins chaude. . .
Si l’on choisit l’acide nitrique pour réactif, et qu’on laisse le liquide au repos après le décantage , on obtient un sel bien cristallisé et en assez grande quantité; ce sel, au moyen de la description du procédé , peut être facilement reconnu.
Il est à observer que les lavages ne doivent pas être faits de suite, alin que le réactif ait le temps de dégager le chlore ; quelques couples d’heures suffisent pour cela.
La cire, ainsi traitée , on peut, avant de la mettre en clarification, la décanter de l’eau pure qu’elle contient par une
fusion pure et simple , et qui consiste à la laisser égoutter, autant que faire se pourra, avant de la mettre en fusion et, lorsqu’elle sera en partie ou en totalité fondue , on fera écouler, par le robinet de la chaudière, l’excès de l’eau, ensuite on introduira 2 kilo, de crème de tartre soluble et 500 grammes d’acide tartrique pour une quantité de 4 à 5 cents kilo, de cire; cela étant fait, on remuera le tout pendant quelque temps , afin seulement de la préparer à être mise en clarification , puis on la fera tomber dans la cuve , de laquelle ou la sortira au moyen de vases propres à la former en pains plus on moins gros.
Quelques jours après , on pourra la clarifier en la faisant fondre sur quelques litres d’eau , dans laquelle on aura encore fait dissoudre la même quantité de crème de tartre et d’acide tartrique ; puis on la brassera , en suivant le diamètre de la chaudière , jusqu’à ce qu’une mousse ou écume à grosses bulles se manifeste à sa surface ; on la laissera ensuite dans cet état en continuant le calorique pendant tout le temps qui sera nécessaire pour la clarifier, après quoi, on. la fera déposer dans la cuve, pour ensuite la mettre en petits pains, selon les moyens ordinaires.
Si, au lieu de l’acide tartrique, on emploie l’acide nitrique en égale quantité, le résultat est plus satisfaisant encore sous le rapport du blanc.
Si , au lieu d’opérer le blanchiment dans la chaudière, on en fait couler la cire dans une cuve en bois , au fond de laquelle se trouve disposée une couronne pour faire l’opération à la vapeur directe , il y aura, outre une économie de temps , un avantage dans le résultat.
§ V. Observations générales sur le blanchissage de la
Cire.
1° Dans les trois paragraphes qui précèdent, nous n’avons eu en vue que de décrire les moyens qu’on emploie dans, les belles manufactures, où l’on ne travaille que les cires pures , et celles qui ne prennent que le plus beau blanc ; mais nous devons rappeler que nous avons fait observer que toute la cire n’est pas susceptible de se blanchir parfaitement. Il y en a qui conservent une teinte jaunâtre plus ou moins forte; alors, pour en tirer parti , et afin de pouvoir
les employer à la fabrication dos cierges et de la bougie, on y mêle du beau suif, que l’on prend autour des rognons de mouton ou de bouc. On y en mêle le moins possible , et seulement pour faire disparaître la teinte jaune.
Cet alliage , quand il ne dépasse pas cinq pour cent ,
f iourrait, à la rigueur, ne pas porter un grand préjudice à la >eauté de la bougie, puisqu’elle a une assez belle apparence, et qu’elle se vend moins cher que la belle cire pure; mais c’est uüefraude qui est toujours préjudiciable à l’acheteur, parce que ces bougies durent moins de temps que les bougies pures , et d’autant moins que la graisse y entre en plus grande quantité.
La cupidité des ciriers les engage souvent à dépasser cette proportion : il y en a qui allient jusqu’à vingt-cinq pour ceut , non seulement de graisse ferme et dure , telle que celle dont nous venons de parler ; mais ils prennent indifféremment toute espèce de graisse ; alors la fraude se manifeste facilement par l’odeur, par le toucher , par la transparence, par la promptitude avec laquelle les bougies se consument , et par la lumière terne qu’elles répandent. On distingue aisément toute espèce d’alliage , en ce que la cire alliée est d’un blanc mat, et n’a jamais une aussi belletransparence que la cire pure.
La cire alliée ne se rubané pas aussi bien que la cire-
J >ure; elle n’a point de corps , et en se détachant de dessus e cylindre , elle s’émiette et surnage dans la baignoire , de' même que le ferait du large son qu’on jetterait sur l’eau* Ï1 serait alors impossible de se servir de la fourche ( Fig. 42 ) pour l’enlever; il faut, dans ce cas, employer la fourche garnie d’osier ( Fig. 7 ), ou même quelquefois un tamis.
2° Lorsqu’il fait de grands vents, comme aux approches d’un orage, il faut avoir toujours l’œil sur les toiles , afin de se garantir contre les pertes qui peuvent résulter d’une négligence. Le vent soulève les toiles, lance les rubans en l’air ; ils s’y élèvent quelquefois très-haut ; ils sont emportés ensuite par le vent, au loin : on en a vu transportés à une demi-lieue. Pour parer à cette perte , on détache la toile à moitié , du côté où vient le vent , et on la double sur l’autre moitié. La cire est alors prise entre deux toiles, et court moins de risques d’être emportée; mais il en résulte
souvent un autre inconvénient ; les rayons du soleil ne frappant plus directement sur la cire , elle ne se blanchit pas , et la chaleur de ses rayons , qui se concentrent , fait fondre cette cire qui se met en masses - , alors, lorsque le venta cessé , on étale de nouveau la toile , et on la fixe comme avant ; on étale les rubans et on enlève tous ceux qui sont jaunes , qui se sont agglomérés , pour les faire refondre et les rubaner de nouveau.
Pour éviter cet inconvénient , on a essayé de substituer des tables de pierre aux toiles ; mais on n’a pas été longtemps à s’apercevoir que ce moyen n’étnit pas praticable : la pierre s'échauffe et fond la cire. A Marseille , on fait des banquettes en briques; on leur donne une légère pente; on fait entrer par la partie supérieure une lame d’eau qui , en s’écoulant, rafraîchit la brique dans toute sa longueur, et empêche la chaleur des rayons solaires de fondre la cire.
5° Quant aux déchets que nous avons dit , qui se forment par les crasses qui se déposent au fond des cuves , voici le moyen d’en tirer parti : on verse l’eau et les crasses dans des baquets percés , afin de laisser couler l’eau ; on les retire lorsqu’on en a une quantité suffisante pour remplir une chaudière; on y ajoute douze litres d’eau pour cinquante kilogrammes de déchets ; on allume le feu , et l’on fait chauller pour bien liquéfier la cire ; on l’entretient pendant six heures à cette température, afin de donner le temps aux saletés de se précipiter au fond de l’eau : on éteint le feu ; alors, avec une casse ou grande cuiller, on enlève la cire qui surnage , et on la verse dans de grands poêlons de cuivre. On en forme ainsi des pains que 1 on refond , et que L’on travaille pour les blanchir de même que l’autre cire.
L’eau et les déchets qui restent au fond de la chaudière sont jetés dans un panier d’osier pour laisser égoutter l’eau - r on les met ensuite dans une chaudière pour les faire fondreavec beaucoup d’eau; ensuite , dans le seau de fer que nous avons décrit dans Y Art du Chandelier ( page 22 ), on les soumet à l’action de la presse pour en extraire toute la cirecelte cire ne peut être employée que pour les ouvrages communs dont nous parlerons dans la suite.
4° Il ne faut pas perdre de vue que la cire oxide le cuivre, et produit du vert-de-gris qui colorerait la cire ; par eonsé-
quent, on ne doit employer aucun vase de cuivre qui ne soit fortement étamé. Dans les grandes fabriques , au lieu de chaudières de cuivre étamées , qui ne sont pas d'un long usage , on fait doubler en étain les chaudières en cuivre ; mais les chaudières d’étain , chauffées par la vapeur de l’eau bouillante, telles que nous les avons décrites dans Y Art du Chandelier ( page 46 }, sont préférables : la chaleur nécessaire pour tenir la cire en fusion n’est pas capable de les faire fondre.
5® Les ciriers fondent de nouveau la cire qui a été employée à différens ouvrages : tels que les bougies d’appartement , les cierges , les flambeaux , etc., qui n’ont été Brûlés qu’en partie. Nous allons décrire les précautions qu’il est indispensable de prendre pour préparer cette refonte , et pour tirer parti du tout.
Il faut d’abord classer chaque partie selon les différentes qualités de la cire. Il faut , par exemple , faire un tas des bougies faites avec de la cire pure , un autre tas de colles qui sont alliées de suif, un autre de la cire des cierges , en séparant les qualités. La cire des flambeaux est la plus mauvaise ; on en fait un ou plusieurs tas à part.
Ce triage fait, on casse les pièces d’un même tas: on en relire les mèches, qu’on met à part ; on fait fondre cette cire, on la rabane, et on la met blanchir sur les toiles, comme pour le regrêlage (pag. 231 ); enfin on en forme des pains que l’on emploie pour les premières couches des cierges , etc.
Les cires alliées se traitent de la même manière , mais elles sont employées à des ouvrages plus communs , et qui se vendent à plus bas prix.
Les flambeaux sont ordinairement couverts d’une couche de cire blanche; il est facile de l’enlever en l’écaillant; on la mêle avec la cire alliée. Quant à la résine qui couvre les mèches , on la fait fondre à part pour en former de nouveaux flambeaux.
Les mèches que nous avons recommandé de mettre à part, contiennent beaucoup de cire qu’il est important de ne pas laisser perdre. Pour la recueillir, on remplit à moitié d’eau une chaudière, on y jette toutes les mèches des bougies , des cierges , et des autres ouvrages qui ne cou-
tiennent pas de résine. Lorsque l’eau est assez chaude, la cire fond , se détache des mèches , revient à la surface , d’ou on extrait tout ce qu’on peut avec des casses, et l’on met le reste dans le seau de fer de la presse , et par une forte pression , on extrait toute la cire ; on en fait autant , mais à part , pour les mèches des flambeaux , afin d’en extraire toute la résine. Après cette opération, les mèches ne sont bonnes qu’à brûler pour allumer le feu.
La cire qu’on tire des mèches est toujours très-rousse; on la fond sans la grêler : elle n’est employée que pour les ouvrages communs , ou 'pour entrer dans la composition des flambeaux.
6° L’art de mouler la cire exige une certaine habitude; il y a un tour de main qu’on ne peut guère qu’indiquer , afin de lui donner le coup d’œil nécessaire pour flatter l’acheteur. Il faut qu’en la versant dans les. moules elle ne soit ni trop chaude ni trop froide , sans cela la surface des pains est ridée et souvent gercée , tandis qu’elle doit être très-unie. Qulqucs essais rendent maître dans cette partie.
CHAPITRE III
Avant de décrire la manière d’opérer pour fabriquer les bougies et les cierges , nous devons indiquer la manière de préparer les mèches qui leur servent d’axe , et sans lesquelles ils ne pourraient pas brûler.
On distingue deux sortes de bougies : 1° la bougie de table ou d’appartement , qui se divise en deux sortes : la bougie moulée et la bougie jetée; 2° la bougie filée.
On fabrique des cierges de différentes formes, de grosseur et de longueur, qui varient beaucoup entre eux. Nous décrirons dans ce Chapitre la manière générale de fabriquer les cierges , soit à la cuiller , soit à la main ; et dans le Chapitre suivant , nous indiquerons les différentes espèces de cierges ou de flambeaux qui sont le plus en usage.
Ce Chapitre sera divisé en autant de paragraphes que nous nous proposons d’y traiter d’articles différens.
Digiti
§ 1 er . Des Mèches.
Dans l’zàrf du Chandelier ( pag. 56 ), nous avons traite, très au long de la manière de préparer les mèches , et de la matière qui est propre à cet objet. Nous n’ignorons pas que beaucoup de Ciriers mêlent au fil de coton du fil de enanvre ou dp lin , connu sous le nom de fil de Guibrai , ou de fil de Cologne. Ils en mêlent quelquefois jusqu’à un tiers , parce que , disent-ils , ce fil ayant plus de raideur que le coton , il soutient la mèche verticale pendant la combustion et l’empêche de se courber. Ils sontdans l’erreur, et le contraire arrive : le fil ne se brûle pas aussi vite que le coton, et il occasione cette courbure qu’ils voudraient éviter. D’ailleurs, aujourd’hui, le fil de lin est beaucoup plus cher que le coton , et ne fait pas , à beaucoup près , un aussi bon usage.
Pour les bougies de table , la belle bougie filée et les cierges fabriqués avec de la belle cire , il ne faut employer que le coton filé bien fin et bien égal , ce qui n’est pas difficile à trouver aujourd’hui , depuis qu’on file le coton à la mécanique. Nous avons suffisamment expliqué les qualités qu’il doit avoir.
Le coton est dévidé en double ; on en fait des pelotons qu’on place dans un crible dont le fond est en peau , percé d’une infinité de trous, afin que les ordures puissent s’échapper par ces trous , et que le coton ne soit pas ébouriffé comme il le serait si on le mettait dans une corbeille d’osier. On met huit pelotons dans ce crible, si la mèche doit avoir 52 fils , parce que le coton étant doublé sur chaque peloton , les huit eu remplacent seize , et comme les mèches doivent être doublées pour les bougies de tables et
f iour les cierges , on obtient en les doublant comme pour es chaudelles , les 52 fils.
Les mèches doivent être très-petites , comparées à celles des chandelles , parce que la cire darme une clarté plus vive et plus brillante que la graisse.
Le coupoir est construit de la même manière que celui que nous avons décrit pour les chandelles (page 40 ), seulement le cirier en a de plusieurs dimensions , proportionnées à la longueur des cierges qu’il fabrique.
Les mèches pour la bougie filée ne sont pas doublées ; elles sont d’une longueur indéterminée , et on les dévide sur une bobine au nombre de fils qu’on juge nécessaire : cette bobine sert ensuite pour filer la bougie , ainsi que nous l’expliquerons.
En décrivant les différentes especes de cierges et de flambeaux que le Cirier fabrique , nous indiquerons ceux dont les mèches sont en fil de Cologne , ou de Guibrai , qui , du reste, se préparent comme celles de pur coton.
Les Ciriers font préparer , par les cordiers , les mèches des flambeaux , qui sont en étoupes de chanvre ou de lin. Ils filent des fils d’étoupes qu'ils tordent peu ; ils les coupent de six pieds de long pour les grands flambeaux ; ils en assemblent huit brins , qu’ils tordent légèrement les uns sur les autres , les plient en deux, et la mèche est faite. Ils prennent ensuite quelques fils blancs d’étoupes de lin de Guibrai; ils en forment un petit écheveau qu’ils passent, comme nous l’avons dit ( pag. 62 ), dans les anses des fils de la mèche , qu’on nomme le collet du flambeau.
§ II. Des bougies de table ou d'appartement.
La bougie de table ou d’appartement est de deux espèces; la bougie moulée ou coulée, et la bougie jetée ou à la cuiller. Nous allons faire connaître en quoi consistent ces deux opérations.
De la manière de fabriquer les bougies moulées ou coulées.
Les bougies coulées ou moulées se fabriquent de la même manière que les chandelles moulées ( voyez pag. 57 ). La seule différence cousiste 1° dans la manière de tremper les mèches ; 2° dans la matière dont les moules sont formés.
Les mèches se trempent toujours de la même manière , quelle que soit leur longueur ; nous décrirons cette manipulation au quatrième paragraphe de ce chapitre , en décrivant l’art de fabriquer les cierges , page 249.
Les moules qu’on emploie sont faits comme ceux pour les chandelles; ils ne diffèrent qu’en ce qu’ils sont en verre. Pour extraire la bougie de dedans ces moules, on les trempe
{ •codant quelques instans dans un vase plein d’eau chaude : e moule se dilate , et la bougie sort avec facilité.
De la manière de fabriquer les bougies à la cuiller , ou
jetées .
Les manipulations employées pour fabriquer les bougies jetées ou à la cuiller sont, à peu de chose près , les mêmes que celles usitées pour les cierges ; voici seulement en quoi elles diffèrent : on met les mèches eu ferret , ensuite on jette la cire en deux temps , en commençant par le milieu de la bougie , et en les retournant comme on va le voir.
Mettre en ferret. Un ouvrier, et c’est ordinairement une femme qui est chargée de ce travail, assise devant une table, a à côté d’elle une boîte contenant les ferrets ( ce sont des petits tuyaux de fer blanc qui empêchent le lumignon de la mèche de se charger de cire ) : elle pose sur ses genoux un paquet de mèches trempées. Alors elle prend de la main droite uu bout de ül de laiton recourbé par une de ses extrémités , qu’elle passe dans Pause de la mèche ; elle enfile ce fil de laiton dans le ferret dans lequel la mèche entre assez juste*, elle force tous les fils à entrer, mais elle a soin qu’aucun ne déborde par le bout opposé du ferret, afin que pendant la jetée la cire ne puisse l’atteindre , et qu’on ait la facilité de retirer le ferret lorsque la bougie est terminée. Les mèches ainsi préparées, sont livrées à l’ouvrier chargé de former les bougies.
Jeter les bougies. L’ouvrier attache par le bas , avec un
S eu de cire, les mèches aux ficelles qu'on a placées autour u cerceau dont on verra* la description et l’usage au § 4 [de la fabrication des cierges à la cuiller ), de sorte que les ferrets sont tous en bas. Alors il jette la cire , en commençant par le milieu de la longueur ue la mèche. Par ce moyen il couvre la moitié de la mèche , de même que le ferret. Lorsqu’il a porté ainsi la bougie par ce bout à une grosseur convenable, il retourne les bougies, les attache par l’autre bout au cerceau de la même manière , et il jette la cire sur l’autre moitié de la bougie jusqu'à ce qu’il ait atteint la grosseur convenable , pour iui donner une forme cylindrique. Lorsque cet ouvrier présume que ses bougies ont acquis le poids qu’il désire , il les livre à un ouvrier qui les roule sur la table, comme on le verra dans le travail des cierges. La seule différence consiste en ce qu’ici il faut en- CHANDEMER. 21
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lever les ferrcts, ce qu’il fait de la manière suivante.
Après avoir mouillé la table afin que la cire ne s’y attache pas, il roule cinq à six de ces bougies, comme nous l’expliquerons plus bas, et avec le couteau à ferrels, qui a 3 décimètres de long, sur 1 décimètre de large, et dont le tranchant est à deux biseaux , il enlève du haut environ deux centimètres de cire , afin de découvrir leferret, qu’il enlève •, et avec le couteau à tête , qui n’a qu’un seul biseau, il forme la tête en cône d’un centimètre et demi de hauteur, et découvre parfaitement le collet de la bougie.
Après qu’il a opéré sur la tête de la bougie , il la coupe de longueur. Pour cela il prend une mesure, qui n’est autre chose qu’un cylindre de bois dur garni par ses deux bouts d’une virole d’argent ; car, ainsi que nous l’avons fait observer plus haut, on doit bannir le cuivre de tous les instrumens <jui touchent la cire : elle verdirait. Il coupe avec de gros ciseaux, comme ceux des tailleurs, la cire et la mèche qui dépassent la longueur de la mesure : c’est là l’opération qu’il appelle rogner. Il faut faire attention que la cire soit encore assez molle pour ne pas s’écailler.
Toutes ces opérations se font promptement et par plusieurs ouvriers diflerens', chacun est chargé d’une opération particulière afin que le travail aille plus vite , et que la cire n’ait pas le temps de se refroidir assez pour mettre obstacle au travail.
Enfin , un ouvrier tenant la bougie à plat sur la table , et le couteau à plat contre le cul des bougies , il les fait rouler pour rendre cette partie plate et couvrir la mèche dans le cas où elle se trouverait à découvert. Après cela on les pèse , et l’on avertit celui qui les jette si elles sont de poids ou non. Il ne reste plus qu’à les ranger sur une feuille de papier posée sur une planche pour les faire sécher.
Les manipulations que nous venons de décrire succinctement, et qui se répètent dans la fabrication des cierges, seront plus détaillées dans le § IV de ce Chapitre, où nous traiterons spécialement de cette partie de l'art du Cirier. En renvoyant le lecteur à-ce paragraphe, nous éviterons des répétitions inutiles.
§ III. De la fabrication de la bougie filée.
La bougie filée était autrefois un des ouvrages les plus
difficiles de l’art du Cirier, à cause de l'égalité parfaite que doit avoir la mèclie dans toute sa longueur. Lorsqu’on filait le coton à la main , il était impossible d’obtenir une filature égale, et il fallait une attention continuelle pour que tous les fils qui devaient composer la mèche fussent ensemble d’une même grosseur et d’une même force. Il fallait, pour
Î r parvenir , placer un fil gros à côté d’un faible , afin que a faiblesse ae l’un fût exactement réparée par la force de l’autre : ce travail était pénible, et ne réussissait pas toujours bien. Depuis qu’on est parvenu à filer par mécanique avec une grande régularité, cette difficulté n’existe plus.
Comme la bougie filée peut être d’une longueur indéterminée , on prend autant d’écheveaux qu’on désire que la mèche ait de fils; ce nombre varie suivant lu grosseur que l’on veut donner à la bougie ; on met chaque écheveau sur un dévidoir, et on les dévide tous à la fois sur une bobine. Lorsqu’un fil casse , on noue ses deux bouts par le nœud du tisserand , qui ne tient presque pas de place.
Cette première opération terminée, il s’agit de filer la bougie. Pour cela, le Cirier se sert d’un instrument (pl. III, fig. 18) qu’il nomme tour, et qui est composé, 1° de deux cylindres ou tambours A, B, montés sur un pied en charpente , et suffisamment lourd pour qu’il ne bouge pas pendant le travail : chaque tambour porte une manivelle à son axe ; 2° entre les deux tambours, et à égale distance de chacun , est placé une espèce de forte table C , qu’on nomme chaise , dont le dessus est un vase D en cuivre bien étamé, dans le
milieu duquel est placée la cire dans un enfoncement qui sert de chaudière. Ce vase se nomme un péreau } on en voit le plan , fig. 19 , et la coupe par le milieu de sa longueur, lig. 20. Au milieu de cette dernière figure on aperçoit un crochet H placé au fond du péreau , sous lequel passe constamment la mèche , afin qu’elle trempe toujours dans la cire , et qu’elle en soit recouverte. Au-dessous du péreau on met un réchaud E, plein de braise en quantité suffisante pour tenir la cire en fusion, mais pas assez pour lui faire prendre une teinte rousse; 3° une filière F , circulaire, dont on voit le plan , fig. 21 , est percée de trous qui vont toujours en augmentant graduellement de diamètre. Ces, filières sont d’autant plus parfaites que les trous en sont
bien ronds , parfaitement polis , et que la différence de grosseur est petite et uniforme. Un des côtés de la filière a les trous évasés coniquenient ; chaque trou est numéroté , le plus petit porte numéro 1 . Cette filière est placée entre les plaques G , G , qui l’empêchent de se mouvoir en avant ou en arrière. Nous n’ignorons pas que beaucoup de Ciriers emploient des filières longues; mais les filières rondes sont plus commodes , elles ne dépassent pas le péreau , et ne peuvent pas gêner pendant le travail.
Tout cela bien entendu , l’ouvrier prend le bout de la mècbe, l'imbibe de cire dans une longueur de cinq à six jouces , il appointe avec les doigts le bout de la mèche , la ait passer sous le crochet H , dans le trou de la filière qui ui convient , et la colle , encore toute molle , sur l’autre tambour opposé à celui sur lequel la mcche est enroulée. Comme cette cire n’est pas encore bien refroidie , il l’arrête sur ce tambour avec facilité , et la maintient jusqu’à ce qu’il ait fait faire à peu près un tour de manivelle. Il tourne lentement ensuite , pour donner le temps à la cire de se figer, et il entretient toujours la cire dans le bassin du péreau , à une hauteur telle que le crochet H ne soit jamais ù découvert.
Lorsqu'il a transporté toute la mèche sur un des tambours , par exemple le tambour B , il change la filière à l’autre bout du péreau ; il passe la bougie dans un trou immédiatement plus gros , en tournant la filière de manière que son évasement regarde le tambour A dans l’exemple que nous donnons , c’est-à-dire le tambour de dessus lequel la bougie commencée ou la mèche se déroule. Il recommence sur le tambour A la même opération qu’il a faite sur le tambour B , et ainsi successivement jusqu’à ce qu’il ait atteint la grosseur qu’il désire. Toute la bougie filée , de quelque espèce qu’elle soit, se fait de la même manière , soit que la cire soit blanche , soit qu’elle soit jaune , soit que la mèche soit en coton ou en fil de lin ou de chanvre , soit qu’elle soit mêlée de fil et de coton. Dans le chapitre suivant, nous indiquerons les différences qui existent pour la composition de la matière , ou la préparation des mèches selon leurs differentes qualités.. La bougie filée ne pourrait pas être livrée au consommateur dans l’état où nous venons
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de la laisser : il faut la rouler ou la mettre en paquet de manière à ce qu'elle puisse être consumée avec facilité. Pour cela on en fait des paquets que l’on plie eu roud ou en carré , que l’on fait du poids de demi-livre ou 8 onces , de ■4 onces ou de 2 onces , etc. , ancien poids de marc , ou bien qu’on divise , selon le système métrique , en des poids qui correspondent à ceux que nous venons d’énoncer.
Nous indiquerons les manipulations qu’il emploie pour y parvenir dans le § 5 du chapitre suivant, où nous indiquerons, dans le même ordre que nous avons traité de la faDrication , comment le Cirier dispose ses divers ouvrages avant de les livrer à la consommation.
§ IV. De la fabrication des cierges à la cuiller.
Les cierges se fabriquent à la cuiller , c’est-à-dire qu’à l’aide d’une grande cuiller on verse de la cire fondue sur les mèches qui sont suspendues verticalement à un instrument que les ouvriers nomment romaine, et que nous allons bientôt faire connaître en décrivant les outils dont se compose l’atelier du Cirier.
Les instruments dont ou se sert dans cette fabrication sont : 1° un fourneau en tôle A, fig. 22, qu’on nomme caque , dans lequel on place une cassolette en fonte de fer ou en tôle B , remplie de braise. La caque est surmontée d’une bassine en cuivre solidement étamé G , sur laquelle repose un rebord en fer-blanc D , qui a un goulot E , et une autre entaille F, pour laisser entrer et sortir librement les cierges, au fur et à mesure qu’on fait tourner le cerceau qui les supporte , et dont nous allons parler. La figure 23 montre en coupe ces quatre pièces assemblées que la figure 22 fait voir en perspective.
2° Un cerceau G , fig. 24 , en bois ou en tôle , assez grand pour suspendre une cinquantaine de cierges ou de Bougies à des crochets de fer, placés sur son pourtour à la distance d’un pouce et demi à deux pouces l’un de l’autre. Ce cercle est suspendu par une corde H , un anneau de fer et trois cordons , à une hauteur convenable pour que les bougies ou les cierges ne touchent pas la bassine de cuivre. On l’élève ou on rabaisse à la hauteur convenable par la corde H , qui passe sur une poulie , et que l’on attac je par son autre extrémité à un point fixe. Voilà la manière a plus
simple de construire cet instrument qu’on nomme romaine T quelle que soit sa construction.
Ce cercle n’est pas toujours supporté par des cordes; dans ce cas il a quatre ou six rayons en fer qui aboutissent «à une douille pareillement en fer qui lui sert de moyeu , comme une petite roue de voiture; il est porté par un arbre en bois , cylindrique, fixé sur un pied solide de la grosseur du trou de la douille, où il entre librement , mais sans jeu. L’arbre porte une douille semblable percée de deux trous vis-à-vis l’un de l’autre ; on fixe cette seconde douille à l’arbre par une cheville de fer qui le traverse, et on l’élève ou on l’abaisse en plaçant la cheville dans des trous plus ou moins élevés. La douille du cerceau appuie sur la douille de l’arbre , et par ce moyen le cerceau est toujours horizontal.
Le nom de romaine lui a été donné de la forme du cerceau dont on se sert pour les bougies à la cuiller. Un fléau de balance suspendu par une corde à l’aide de la chasse , porte à chacune de ses deux extrémités un cerceau plus
E etit que ceux dont nous venons de parler, et imite assez ien une balance avec ses deux bassins. Chacun de ces cerceaux est suspendu par trois cordes comme les bassins d’une balance.
5° Une cuiller d’une forme particulière I, fig. 25 r dont l’ouvrier se sert pour jeter les cierges ou les bougies.
4° Enfin , une plaque de fer percée de trous K , fig. 26 , qu’on place sur la cassolette qui est sous la bassine , afin de modérer par ce moyen l’action de la chaleur.
Tout étant ainsi disposé , l’ouvrier accroche les mèches après avoir placé au bout de chacune un ferret , mais seulement pour celles qui doivent former des bougies de table, comme nous l’avons dit page 244. Alors , tenant de la main gauche le ecrceau , de manière qu’il présente à sa portée la mèche sur laquelle il veut travailler , et de la main droite , avec la cuiller de fer I, fig. 25, remplie de cire fondue qu’il puise lui-même dans la bassine C , fig. 22 et 25, lorsqu’il travaille sur des bougies ou des cierges courts , il verse doucement cette cire sur les mèches , un peu au-dessous de leur extrémité supérieure , et les arrose ainsi l’une
après l'autre ; de sorte que la cire coulant de haut en bas sur les mèches , elles en deviennent entièrement couvertes , et le surplus de la cire retombe dans la bassine , audessous de laquelle est placée la cassolette pleine de braise pour tenir la cire en fusion ou pour empêcher qu’elle ne se
Il est important de faire ici une observation sur la manière de jeter la cire. L’ouvrier, comme nous l’avons dit, est placé à la hauteur convenable à l’aide d’un gradin, lorsqu'il fabrique des cierges plus longs que sa taille ne le lui permet; il s'élève de manière que son épaule droite se trouve à la hauteur du cerceau ; il pince , de deux doigts de la main droite , la mèche au-dessous du crochet, et verse la cire en commençant à 41 millimètres (18 lignes) du bout de la mèche, en faisant tourner celle-ci tout doucement , afin que la cire se répande uniformément sur toute la circonférence de la mèche. Il continue ainsi sur toutes les mèches qui sont placées autour du cerceau , de manière que lorsqu’il a fait le tour , la cire qu’il a versée sur la première est assez refroidie pour être en état de recevoir une seconde jetée ; on en donne dix à douze pour terminer un cierge. ( Voyez page 254.)
La bonne manière de fabriquer les cierges consiste à donner trois jetées de toute leur longueur , la quatrième un peu plus bas , et toujours ainsi de plus bas eu plus bas , afin que le cierge prenne bien la forme conique.
A moins qu’on ne soit très pressé pour achever un ouvrage demandé , on ne termine pas les cierges par une opération continue. Lorsque le cierge est à peu près à la moitié de sa fabrication , on le décroche du cerceau , on passe une ficelle dans le collet , et on l’accroche à un clou planté dans •une solive du plancher, afin de l’v laisser entièrement refroidir. Cette précaution est surtout nécessaire en été ; car si, dans cette saison, on les terminait tout d’un coup, la cire risquerait de se détacher de la mèche : elle tomberait dans la bassine.
Pendant qu’un 1 ouvrier enlève ainsi les cierges à moitié fabriqués , un autre les regarnit de mèches ou de cierges commencés et bien refroidis pour continuer les jetées.
On finit les cierges en opérant de la même manière; mai*
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comme ils sont toujours beaucoup plus gros par le bas quepar le haut , l'ouvrier a soin de commencer, après les premières jetées , au quart, au tiers, à la moitié , etc., de la hauteur , ce qu’il nomme des quarts , des tierces, des demijetées, etc. Pour lendre la forme de son ouvrage plus régulière , il doit avoir en outre l’adresse de verser la cire tantôt plus bas, tantôt plus haut, selon la forme que prend son cierge.
Les bons ouvriers sont assez adroits pour fabriquer les cierges précisément du poids qu’on leur demande; pour cela, lorsqu’ils jugent avoir atteint ce poids, ils les décrochent, les pèsent, et, s’ils sont satisfaits, ils les étendent.
Nous ne parlerons pas de la fraude que commettent quelques Ciriers en donnant la dernière jetée avec la plus belle cire; en décrivant cet art , nous ne nous sommes pas proposé d’indiquer les fraudes.
Par le mot étuve , les Ciriers n’entendent pas ce qu’on désigne ordinairement par cette dénomination : ils désignent , sous ce nom , un lit de plume ou un matelas sur lequel ils placent les cierges entre deux linges blancs qu’ils recouvrent d’une couverture de laine pliée en double. Cette précaution est nécessaire pour laisser refroidir la cire lentement , afin qu’elle conserve assez de moiteur pour pouvoirêtre roulée sans s’écailler , et assez de dureté dans toute sa masse pour sc prêter avec avantage à l’opération du roulage. Indépendamment du mot étuve qu’ils donnent à cette réunion du lit de plume , du matelas et de la couverture , ils nomment souvent le tout lit ; et pendant les grands froids d’hiver, ils sont obligés de le bassiner.
On place les cierges dans le lit , tête et queue du même côté, afin qu’ils forment une surface à peu près horizontale.
Après que le cierge est ainsi préparé , on le roule sur une grande table de bois de noyer parfaitement dressée et bien polie. L’ouvrier se sert d’une planche de bois dur, de forme rectangulaire, bien unie et polie en dessous, et surmontée d’une ou deux poignées , selon qu’on travaille avec une ou deux mains. Il nomme cet instrument platine , polissoir : >! rouloir. La figure 27 montre , en perspective , cette potissoire, à une seule poignée; la ligure 28 la montre en profil. Lorsqu’elle a deux poignées, il y en a uue à chaque bout.
Les bons Ciriers, tels que M. Trudon, font recouvrir leur tible à polir et leurs polissoires avec du bois de gaïae , qui , à cause de sa dureté, se polit parfaitement et donne à la cire un très beau brillant. L’ouvrier, assis devant cette table , et ayant en face une croisée , mouille de temps en temps la polissoire et la table à l’endroit où il travaille , afin que la cire ne s’y attache pas.
Il faut beaucoup d’adresse pour bien rouler les cierges, afin de réparer les inégalités très difficiles à éviter dans les jetées, à ce qu'on n’aperçoive pas de ressaut chaque fois que l’on change la polissoire de place , et que le cierge
Î renne une forme bien droite , bien ronde et bien régulière.
I faut qu’un ouvrier soit bien exercé pour exécuter parfaitement cette manipulation importante , qui donne au cierge un aspect agréable. Il ne faut pas surtout qu’il néglige de prendre souvent , avec la main , de l’eau dans le petit vase qu’il a toujours à côté de lui sur la table , et d’en jeter sur . la table et sur la polissoire.
Lorsque l’ouvrier a poli entièrement les deux ou les qua- . tre cierges qu’il a tirés en même temps du lit , il les place l’un à côté de l’autre sur la table , de manière que les collets soient sur une même ligne droite ; alors il les rogne tous à la fois avec un couteau de bois B , fig. 29 , en faisant rouler les cierges sur la table sous le tranchant du couteau, et il fait en sorte que leur base soit bien plate. Ce couteau, qui a ordinairement 52 centimètres de long, Il centimètres de large , et 5 centimètres d’épaisseur do côté du dos, se nomme couteau à rogner.
Après cette opération il ne reste plus , pour finir les cierges , qu’à les percer à leur base , et dans le sens de leur axe, d’un trou qu’on nomme douille , et qui sert à recevoir la broche du chandelier , sur laquelle le cierge doit s’élever verticalement; il est important que ce trou soit parfaitement dans l’axe du cierge : sans cela, lorsqu’il serait placé sur le chandelier, il pencherait à droite ou à gauche, ce qui
f iroduirait un très mauvais effet. Voici comment on opère : e cierge étant entièrement couché sur la table, l’ouvrier appuie sur lui le plat de la main gauche, et le fait rouler ; il présente le bout du doigt de la main droite au milieu du bout du cierge, et il y marque un enfoncement, puis, pre-
uant de la même main la broche que nous décrirons plus bas , § 6 , il en enfonce la pointe au milieu de ce trou , en faisant continuellement tourner le cierge , et tenant la broche bien fixe. Il l’enfonce ainsi de cinq à six pouces , plus ou moins selon sa grosseur , et y imprime de suite des empreintes lorsque cela est nécessaire. Ces empreintes, qui sont la marque et le nom de la manufacture, sont ordinairement gravées sur le dos du couteau à rogner; il les applique sur le bas du cierge en le faisant rouler : alors le cierge est fini.
§ V. De la fabrication des cierges à la main.
Lorsqu’un cierge dépasse une certaine longueur, 430 centimètres (4 pieds) environ, il est plus avantageux de le fabriquer à la main que de le jeter à la cuiller. La taille ordinaire d’un ouvrier ne serait pas assez élevée pour qu’il travaillât seul. Il est déjà obligé d’avoir un aide pour puiser la cire dans la bassine , et la lui verser dans la cuiller lorsqu’il est obligé de s’élever sur le gradin; de sorte qu’il en aurait besoin de deux , de trois, ou même de quatre , si le cierge était plus long , ce qui serait très dispendieux. Pour éviter ces inconvénients, on les fabrique à la main, c’està-dire qu’on enveloppe la mèche avec de la cire amollie, et on les travaille horizontalement.
Des mèches. On les fait avec moitié fil de Cologne et moitié coton , voyez § G , page 256) , pour les cierges moyens , et entièrement de fil de Cologne pour les cierges très grands ; on accroche le bout de la mèche dans un crochet en fer scellé dans le mur , à une hauteur d’environ un mètre du sol, afin qu’on puisse travailler commodément; on passe une ficelle dans le collet, on attache un poids à cette ficelle, et on la fait passer sur un crochet fixé à un corps lourd qu’on peut approcher ou éloigner du mur à volonté , afin de tenare plus ou moins la mèche. On a soin que ce dernier crochet soit un peu plus près du sol que le premier. On n’a pas besoin de ce second crochet lorsqu’on fait tenir ce côté de la mèche par un ouvrier.
Préparation de la cire. Pendant que l’ouvrier dispose sa mèche, on fait tiédir de l’eau dans une chaudière cylindrique et couverte , et l’on entretient l'eau à cette température ; «a y jatte de la cire , qui se ramollit sans se fondre. L'an
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sent bieu que la surface de chaque pain , recevant directement l’impression du calorique , se ramollit avant que l’intérieur en ait été pénétré, et que, si l’on continuait ainsi , la surface se fondrait , ce qu’on doit éviter. L’ouvrier enlève avec une écumoire environ un demi-kilogramme de cire , il la pétrit entre les mains, pour réunir les pains , et la rejette dans l’eau tiède. Lorsqu’il a ainsi réuni tous les pains en masses de demi-kilogramme , il les soumet à l’action de la broie à écacher.
De la broie à écacher. Sur une forte table A ( Fiq. 50 ), solidement assemblée , est fixé un fort étrier en fer B, terminé de part et d’autre par deux forts anneaux engagés dans de gros pitons à vis , fixés dans la table par de bons écrous qu’on visse par-dessous. On engage sous l’étrier , qui est plat, un bout de solive de bois dur C, de 8 centimètres ( trois pouces ) de large , sur 7 centimètres ( deux pouces et demi ) d’épaisseur. Ce morceau de bois est bien uni et bien lisse par-dessous. Au dehors de la table , ce bois est aminci et arrondi en D, pour en former le manche, que l’ouvrier peut facilement manier. Cet instrument ainsi construit se nomme broie à écacher.
L’ouvrier sort de la chaudière la cire amollie , il la place sous la pièce C à broyer , et, à force de bras, il la pétrit jusqu’à ce que toute cette masse soit uniformément ramollie , de manière qu’en la maniant entre les doigts on n’y reconnaisse aucune portion plus dure l’une que l’autre. On donne le nom de cire écachée à celle qui a été préparée de cette manière*, on l’emploie à fabriquer les cierges à la main.
Au sortir de la broie à écacher , on met la cire dans l’eau tiède , afin qu’elle reste dans son état ductile ; mais il faut prendre garde qu’elle ne fonde.
Fabrication. L’ouvrier sort un morceau de cire de l’eau tiède , il la manie dans les mains , pour la rendre encore plus ductile , et la pétrit dans un linge blanc , afin d’exprimer toutes les parties aqueuses qu’elle peut encore contenir; il en forme une espèce de gouttière de 16 à 22 centimètres ( six à huit pouces ) environ , dont il environne la mèche tendue , il commence par le gros bout, qui est le plus élevé, il la comprime loi tement avec les deux mains, et
l’étend d’une manière uniforme pour imiter le cierge à la cuiller ; il décroche ensuite le cierge , il le roule sur la table comme les autres et les perce de la même manière.
Pour qu e la cire ne s’attache pas aux mains de l’ouvrier, il est obligé de les frotter de temps en temps avec de l’huile bien limpide, ou du saindoux; on en frotte de même la table , la polissoire , la broche , les moules qui servent pour les ornemens et les cachets , ou marques de la manufacture , pour empêcher la cire de s’attacher aux corps qui la louchent. Dans les manufactures on appelle ce travail tirer ou filer un cierge. On peut fabriquer des cierges à la main depuis les plus petits jusqu’aux plus gros. On verra, dans le Chapitre suivant , les manipulations qu’exige un cierge pascal , etc.
§ YI. Observations générales sur ce Chapitre.
1° Des mèches. On doit concevoir que, dans la fabrication des cierges à la main , les mèches ont besoin d’une très grande solidité , puisqu’elles doivent supporter non seulement le poids de la cire , qui est considérable , mais encore les diverses manipulations de leur fabrication, qui les fatiguent bien plus que lorsqu’on les jette à la cuiller. Le fil de Cologne , qu’on y ajoute en plus ou moins grande quantité , selon leur plus ou moins grande longueur, leur donne cette solidité désirable.
2° Préparation de la cire. Il ne faut pas confondre la cire écachée avec la cire corrompue ; ce sont deux préparations entièrement différentes. C’est avec la cire écachée qu’on prépare la cire corrompue , de la manière suivante.
On prend des pains de cire écachée , on les met dans la chaudière qui a servi à préparer cette dernière , on place son couvercle dessus, et on la laisse dans l’eau chaude jusqu’à ce qu’elle soit réduite en bouillie épaisse. Alors on en retire cinq à six kilogrammes avec une écumoire , et on les verse sur une toile claire bien tendue par de petits clous , sur une table percée d’une infinité de trous. L’eau que cette cire contient s’écoule par les trous à travers la toile. Lorsqu’elle est assez refroidie pour que l’ouvrier ne se brûle pas, il la pétrit avec les mains pour en faire sortir toute l’eau qu’elle peut avoir conservée ; il en forme des pains d’en-
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\iron un kilogramme, qui prennent de la fermeté en sc refroidissant. Cette cire est d’une blancheur éblouissante , elle ressemble à du fromage mou - , mais comme elle a perdu son corps, selon le langage des ouvriers, c’est-à-dire sa ductilité , on ne pourrait en faire directement aucun ouvrage. On conserve les pains à l’abri de la poussière , et on les mêle à la cire qü’on emploie pour jeter les cierges à la cuiller ; ils leur donnent plus de blancheur : ces pains ressemblent assez à de la craie.
Fabrication. On peut faire, à la main , des cierges de toute espèce; la cire offre plus de blancheur que celle des cierges à la cuiller ; elle a un œil plus mat , ce qui contribue à lui donner un blanc plus éclatant ; mais , comme nous l’avons fait observer , cette fabrication exige des précautions qu’il ne faut pas négliger.
Pour ne pas interrompre la description de la fabrication des cierges jetés à la cuiller , nous avons renvoyé ici celle de la broche, dont on se sert pour percer les cierges , quelie que soit la méthode de leur fabrication. Les broches que la Fig. 51 représente , sont faites en bois dur , et exécutées sur le tour; elles sont coniques, bien pointues, et leur longueur est proportionnée à la longueur et à la grosseur des cierges ; elles ont un manche 6, terminé par une boule a, afin de le tenir bien solidement. On doit être assorti d’une collection complète de ces broches, depuis 10 millim. ( 4 lignes ) de diamètre à la base du cône , jusqu’à 54 millim. ( 2 pouces ), et pour la longueur, autant de pouces que leur diamètre a de lignes , depuis la base jusqu’à la pointe du cône ; ainsi , le plus petit ayant quatre lignes de diamètre , doit avoir quatre pouces de long. On voit par là que la forme conique est très-alongée. Le buis sec [est un bois excellent pour leur construction.
USAGE
Il n’y a que deux manières fabriquer les cierges , soit en les jetant à la cuiller , soit en les faisant à la main , ainsi
que nous l’avons expliqué dans, le Chapitré précèdent. Notre Imt n’est 'pas de décrire ici là' manière de réunir plusieurs cierges ensemble pour en faire soit des fldrtineàiix (à plusieurs mèches, soit des cierges à plusieurs branches, soit des cierges à brandies et à pied, etc. Tont'tëela 1 iie constitue pas l’art du CirierVcc sont des joujous rjuPrcsiiltcnt ou dii caprice de la mode, on de rimaginhliôu dé quelque amateur, et qui ne serviraient qu’à augmenter . sUris aucune utilité réelle, l’étendue de ce volume.
Nous nous bornerons' à’’ deériV'c quelques 'particularités remarquables dairé certains dermes tttt flambeaux qui diffèrent de ceux que nous avons déérits, soit par' leur usage ou par la manière ddnt ils silnt composés. Tous-ceux dont nous ne parlerons 1 pas rentrent dans la classe de ceux dont nous avons donné la description , et qui ne diffèrent que par leur grosseur ou par leur longueur, ou par là nature de Jü mèche , soi t f qu’on la fasse tout en coton , soit qu’on v mélange du lil de Cologne ou de Guibrai , soit qu’on n’y emploie pas de coton.
r *>•»* .* ».**>*» « fîj ’f •'j t A
.;§!'I®F. Du cierge pascal.
Quoique la fabrication du cierge pascnl se fasse à la main , comme nous l’avons décrit dans le Chapitre précédent, cependant la manipulation est un peu différente. Cette espèce de cierge est ordinairement gros , long et cylindrique; son poids considérable est hors de proportion avec la grosseur de la mèche ; et il y aurait souvent de l’imprudence à la faire supporter par les deux crochets , et l’envelopper de cire sans aucun appui. Pour éviter tout danger , on étend la mèche sur la table-; et on l’enveloppe de cire, de la même manière qné nous l’avons indiqué pour les cierges à la main, jusqu’à ce qu’il soit de la grosseur convenable ; alors on le roule, on le polit , et on le termine comme les autres cierges, lorsqu’il doit rester rond, et on le perce.
Mais , lorsqu’il doit être prismatique et à six faces , comme on l’exige quelquefois , on prend un couteau dont le tranchant est un peu arrondi , et en l’appuyant en ligne droite sur toute la longueur du cieige, on forme, dans la surface convexe , six pans égaux ; ensuite , à l’aide d’un gravoir , on trace deux filets sur les bords de chaque lace, et dans toute la longueurdu cierge.
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L'ouvrier y appliqué les ofnemens qu’il juge convenables, selon son goût, et de la manière que nous l'avons indiqué plus haut..
11 ne s’agit plus que d’y placer les clous d'encens. Ces clous ont la forme de pyramides quadrangulaircs , portant une petite queue au-dessous de la base, de la pyramide : c’est par cette queue que les clous tiennent dans le cierge. Ces clous sont moulés avec de la cire dans laquelle on a mêlé de l’encens , on du storax en poudre , ce qui donne uue couleur grise foncée à la cire. On perce un trou au milieu d’une des faces du cierge , un au-dessus, un au-dessous et un de chaque côté du premier; on enfonce les clous dans ces cinq trous. .On dore ordinairement ces clous par le procédé que nous indiquerons plus bas. ;
Après qu’on a percé ce cierge et avant de retirer la broche, on enveloppe le bas du cierge de deux tours de ruban de fil ou dg padou , imbibé de ripe ; ce ruban fortifie beaucoup le pied du cierge , et empêche la cire d’éclater lorsqu’on place le cierge sur la broche du chandelier. Dans la vue de lui donner toute la solidité nécessaire , il est bon que la douille soit assez profonde pour que le cierge couvre entièrement le haut du chandelier , et que le bas du cierge repose sur la bobèche du chandelier , sans jeu ; alors c’est la bobèche qui en supporte tout le poids. On peint ordinairement ce ruban de padou avec: de la cire dans laquelle on a mêlé du vermillon eu poudre , comme nous l’indiquerons plus bas en parlant des ornemens peints sur la cire. On rogne ce cierge comme les autres , à un ou deux millimètres au-dessous du ruban.
§ ILDes bougies de veille ou de nuit.
On distingue trois sortes de bougies de veille : 1° celles qu’on nomme veilleuses ; les bougies en mortier ; 3° les bougies qui brûlent dans l'eau.
Les veilleuses sont connues de tout le inonde , et sont de petits bouts de bougie filée extrêmement petite , d’environ un centimètre de longueur , implantée dans une petite carte ronde, soutenue par une petite rondelle de liège mince. La carte et le liège se coupent à la fois avec un emporte-pièce de la grandeur environ d’une pièce de 50 cent. Les mèches
se font de trois brins dn plus beau fil de Cologne , avec la plus belle cire , et à la filière , comme la bougie filée. On la passe dans le plus petit trou , quelquefois dans deux. On la coupe par petits morceaux d'un centimètre de long , et on l’enfile dans le trou que l’emporte-pièce a pratiqué au milieu de la carte , qui , à l’aide du liège est supportée au niveau de l’huile » sur laquelle on la fait brûler.
Les bougies en mortier ont pris cette dénomination du moule dans lequel on les fabrique , qui ressemble à un petit mortier , Fig . 52. Ces moules sont ordinairement en fer blanc : nous en avons vu en verre , qui nous ont paru préférables. Iîs ont la forme d’un cône tronqué , renversé. On en a une assez grande collection pour en mouler une certaine quantité à la fois , de différons diamètres, et de plusieurs hauteurs.
Les mèches sont partie en coton , partie en fil de Cologne , de la grosseur que le Ciergier détermine , selon l’usage qu’on doit en l'aire. On file cette mèche comme la bougie ( page 275 ) ; on la coupe , lorsqu’elle est bien froide , par bouts d’environ un centimètre plus long que la hauteur du moule. Cet expédient est nécessaire pour allumer facilement la mèche.
On range les moules sur la table , après les avoir frottés d’huile les uns après les autres , intérieurement , à l’aide d’un morceau de linge attaché au bout d’un petit bâton. On les remplit de eire fondue, et au moment où elle serait prête à se figer, on y introduit la mèche , qu’on place bien verticalement dans lemilieu, en l’enfonçantjusqu’à cequ’elle touche le fond du moule. Lorsque la cire est bien refroidie, on renverse le moule ; le mortier sort facilement ; on le laisse parfaitement refroidir sur la table , et ensuite on les pose sur les toiles comme les autres cierges pour leur donner un dernier degré de blancheur.
Pour faire usage de ces mortiers, on lés place dans un verre d’eau fraîche : la cire ayant une pesanteur spécifique moindre que l’eau , surnage ; on l’allume , et il brûle presque à la surface de l’eau , comme nous l’expliquerons dans Particle suivant. On les place dans les antichambres, dans les chapelles ardentes, etc.
Les bougies qui brûlent dans l'eau, et qu’on emploie
I irincipalement comme veilleuses, sont fabriquées comme es bougies de table jetées à la cuiller. Les mèches sont formées de trois brins du plus beau fil de Cologne ; elles ont 10, 1 1 à 1 4 miilim. ( 3, 4 à 5 pouces ) de long , selon qu’on désire qu’elles brûlent plus ou moins longtemps ; elles ont environ la grosseur du petit doigt, c’est-à-dire, 10 à 12 miilim.
Quoique la cire ait une pesanteur spécifique moindre que celle de l’eau , comme leur longueur est plus grande que leur diamètre , elles se coucheraient à la surface de l’eau , et ne pourraient pas brûler comme les bougies en mortier, qui font tout le contraire. Il leur faut, par conséquent , un guide pour les tenir dans une position verticale. On fait pour cela un tube en fer blanc C ( Fig. 33 ), d’un diamètre un peu plus grand que la bougie , afin qu’elle puisse s’y mouvoir librement ; on soude ce tube sur le bord d’une plaque en fer blanc A, percée dans son milieu d’un trou B; on pose cette plaque sur un verre plein d’eau ; la bougie brûle à la surface , et monte toujours au fur et à mesure qu’elle se consume.
Vers la fui du siècle dernier , je me servis de ces sortes de veilleuses, qui sont beaucoup plus propres que les veilleuses ordinaires , et je crus en être l’inventeur , lorsque quelques années après , je vis dans un nécessaire de campagne , qui avait été construit à Paris un an avant mes expériences , un appareil semblable en argent , dont le propriétaire ne connaissait pas l’usage. Il y avait dans le même nécessaire un tube à pied en cristal , sur lequel s’adaptait parfaitement le tube d’argent , ce qui rn’en fit concevoir l’usage.
J’avais perfectionné l’emploi de cet instrument , dont je me servais souvent , et que je n’ai pas eu l’occasion de décrire. Je l’ai disposé de manière qu’il puisse servir d’horloge , assez exacte pour un garde-malade , une nourrice , etc. La Fig. 34 le fera facilement concevoir. Au lieu d’uu tube entier , je fais deux anneaux A et B ; je soude le premier sur la plaque C, qui repose sur les bords du tube à
{ lied , et je soude en dedans de l’anueau A, par une de eurs extrémités , quatre fils de fer également espacés D,D; je soude les autres extrémités au-delà de l’anneau B; j’ai fait, par ce moyen , un tube à jour.
Après avoir éprouvé la longueur de cire qui se consume* pendant une heure , dans une bougie d’une grosseur déterminée et constante , ainsi que la grosseur de la mèche , je fais une échelle E, dont les divisions sont égales entre elles à une longueur trouvée par l’expérience ,.et je fais porter à chaque petit brin de iil de fer , qui établit les divisions , les chiflresO, 1, 2, 3, 4, etc, commençant par le bas. Mon échelle a la facilité de glisser à frottement doux le long d’un des fils de fer qui forme le tube. Lorsque j’allume ma bougie , je fais en sorte que cet instant coïncide avec le commencement d’une heure marquée par la pendule; je fais coïncider la division zéro avec le bord inférieur de la bougie. Au fur et à mesure que la bougie monte , elle me sert d’index sur l’échelle , et m’indique combien il s’est écoulé d’heures depuis que j’ai allumé la bougie. Il suffit de me rappeler l’heure à laquelle je l’ai allumée , pour savoir à très peu près l’heure qu’il est pendant la nuit. C’est un instrument trop simple pour qu’il ait besoiu d’une plus lougue description.
Les Ciners sont accoutumés aujourd’hui à faire ces sortes de bougies , dont la longueur est proportionnée à la différente longueur des nuits. M. Trudon en fabrique de manière que les 20 à la livre durent de dix à onze heures; les 32, neuf heures; les 40, huit heures; les 60, quatre à cinq heures.
On peut employer le même moyen pour faire les biscuits à l'eau. On sait que les biscuits servent aux. illuminations , aux rampes des théâtres , etc. Ce sont des coffrets de fer blanc de 22 à 24 centimètres ( 8 à 9 pouces ) de long , sur 11 centimètres ( 4 pouces) de large , et 5 centimètres ( 2 pouces ) de profondeur ; on fait souder sur le fond , en quinconce , cinq cercles de fer blanc , de deux pouces de hauteur , et assez grands pour recevoir chacun , librement , un mortier d’un pouce et demi dé hauteur. Les cercles de fer blanc ont des ouvertures vers leur fond; on remplit d’eau le biscuit ; les godets se remplissent ; on met dans chacun un mortier , et en brûlant , ils ne donnent pas de mauvaise odeur comme le suif.
§ III. Des flambeaux.
Nous ne parlerons pas ici des flambeaux dans Jasquels il
n’entre que de la cire , parce qu’on les fabrique de la même manière que les cierges ; qu’ils n’en diffèrent que par leur forme , et nous en avons assez dit pour que le lecteur intelligent n’ait pas besoin de plus grandè détails. Il lui suffira de voir ces sortes de flambeaux pour concevoir comment on les fabrique.
1° Flambeaux de Venise. Ces flambeaux servent dans les cours d’Allemagne et dans celles du Nord ; on en faisait autrefois usage à Venise , dont ils ont conservé le nom..
Ils sont formés de quatre bougies cylindriques d’égale grosseur et longueur, soudées ensemble , d’abord de«x à deux , et ensuite soudées toutes les quatre avec un soudoir ou fer à souder semblable à celui du plombier. C'est une tringle de fer d’environ 4b centimètres de long , ronde , épaisse , et pointue par un bout : c’est celui qu’on fait chauffer ; on l’essuie sur un linge mouillé , on rapproche les bougies*, et en présentant la pointe entre deux, la cire se fond , et en se refroidissant les cierges sont soudés. On donne au bas du flambeau la forme d’un œuf, et on le termine à la main.
2° Flambeaux à mèches de Guibrai. On prend du gros fil de Guibrai pour former les mèches , qu’on coupe d’une longueur convenable ; on forme le collet avec plusieurs doubles de fil blanc plié ; on les trempe dans un mélange de cire et de térébenthine , on les passe à la filière ; on les accroche au cerceau de la romaine , et l’on verse à la cuiller la cire fondue , comme on le pratique pour les cierges ; mais on leur donne seulement trois ou quatre jetées : alors on les roule , et on en soude quatre ensemble comme les flambeaux de Venise. On emploie pour ces flambeaux de la cire de médiocre qualité , souvent mêlée de résine , qu’on a retirée des flambeaux qui ont déjà servi.
Lorsque les mèches sont soudées , on les; coupe d’égale longueur avec un couteau tranchant. On les accroche au cerceau de la balance , et on leur donne une ou deux jetées de cire blanche.
5° Flambeaux de carrosse ou de poing. Nous avons dit { pag. 243 ) que les cordiers fabriquent les mèches de ces flambeaux avec des étoupes; on y ajoute seulement des collets en fil blanc de Guibrai. On prend quatre mèches ,
on les trempe dans une composition de galipot, de térébenthine , de poix et de mauvaise cire qu’on a retirée des mèches des flambeaux à demi brûlés ; on les laisse bien imbiber, en évitant de salir le collet; on les suspend au cerceau, pour les laisser égoutter ; on les redresse. Lorsqu’elles se sont raffermies, on les roule les unes après les autres sur la table mouillée ; on les réunit quatre à quatre sur la table mouillée , on les soude avec le soudoir , comme les flambeaux de Venise; ensuite on les rogne également par le bout auquel on donne la forme d’un œuf, et on les laisse bi^i refroidir; alors on les suspend au cerceau, et on leur donne deux ou trois jets de cire blanche.
4° Flambeaux de Bruxelles. Ils n’ont qu’une seule mèche semblable à celie des flambeaux de poing; ils sont formés seulement de résine très chaude et passés à la filière. On les reeouvrede papier , qu’on colle dessus pour les blanchir.
Pour terminer les flambeaux que nous venons de décrire aux articles I, 2, et 3, il est nécessaire de bien marquer les cannelures; pour cela , l’ouvrier se sert de plusieurs instrumens dont il varie l’usage selon la grandeur de la cannelure : nous allons les décrire.
1° Le gravoir. Il y en a de deux sortes , et sont construits en bois. Le gravoir a Fig. 35, a une seule pointe à chaque bout ; le gravoir b a trois pointes séparées par deux arcs de cercle. Us servent l’un et l’autre à former les cannelures des cierges et des flambeaux , et à les perfectionner.
2° L’équarrissoir Fig. 36, est pareillement en bois ; il est creusé en double gouttière; il a environ 11 centimètres ( 4 pouces ) de longueur; il est arrondi, dans sa longueur, sur la face opposée aux gouttières qui sont séparées par une languette tranchante. Les gouttières sont plus ou moins larges , selon la grosseur du cierge ou du flambeau. On doit en avoir un assortiment pour toutes les grosseurs.
§ IV. Des Souches.
Les souches sont des cierges en fer blanc , quelquefois en bois; mais ces derniers sont sujets à se déformer : le fer blanc vaut mieux. Ils sont de deux sortes : les uns sont surmontés d’une pointe qui reçoit le bas d’un cierge de même grosseur ; les autres reçoivent par le haut dans leur intérieur un tuyau de fer blanc , lequel reçoit un bout de cierge
qui repose sur un ressort à boudin : celui-ci élève la bougie à mesure qu’elle se consume.
On accroche les souches au cerceau , et on les couvre de cire de la même manière qu’on recouvre les mèches lors-
3 u’on fabrique les cierges. On les roule et on les termine e même.
§ V. Des Ornemens qu'on place sur les cierges.
Les ornemens dont le Cirier orne ses cierges sont de differentes espèces, et varient selon le goût de l’ouvrier, qui n’est pas toujours très heureux. Nous ne nous attacherons qu'à décrire ceux qui produisent un effet agréable et qui présentent quelquefois des difficultés.
Des Pans et des Filets.
En décrivantla manière de fabriquer le cierge pascal ( page 238), nous avons indiqué la manière de faire les pans : nous renvoyons à cet article; nous nous étendrons davantage sur la manière de pousser les filets. L’ouvrier un peu habile , après avoir fait les pans , saisit de la main droite le gravoir pointu a Fig. 53, et, le dirigeant avec un de ses doigts de la même main contre l’angle du pan , il marque son filet aussi près qu’il le désire de l'angle opposé , et , promenant sa main tout le long du cierge , il trace un filet bien parallèle à cet angle , ce qui est important. Il faut être bien exercé et assez adroit pour ne pas faire des tremblés dans cette opération. Nous avons vu un habile Cirier qui employait pour cette manipulation le petit trusquin à vis du mécanicien ; après avoir amené , par le moyen de la vis , la pointe de son trusquin à la distance convenable, il formait un ou plusieurs filets d’un seul coup , en conservant constamment le parallélisme entre eux , sans aucune difficulté; et l’ouvrier le plus maladroit réussissait parfaitement. Par ce moyen on fait les filets aussi profonds ou aussi légers qu’on le désire. Le même instrument , selon sa configuration , enlève la bavure , qui se forme toujours sur les bords, et laisse le cierge poli sur sa surface.
Des Cierges tortillés.
Les cierges cannelés ne produisent un effet agréable qu’autant que les cannelures sont egalement espacées.
d'une profondeur et d’une forme égales. C’est ici que le trusquin est encore utile, mais il faut pour cela employer l’outd que nous avons imaginé , dont on su sert dans une grande manufacture , et que nous allons décrire.
Outil à canneler. Une planche a, a, p, p, (Fig. 57) de 27 millira. (1 pouce) d’épaisseur, et de 162 millim. (6 pouces) environ de large, et de la longueur des plus longs cierges , bien corroyée et bien droite , porte vers une de ses extrémités une règle c, d, en bois dur, mobile sur une vis à bois c, qui lui sert de centre. Il est important que le côté o, c , soit bien droit , se dirige vers le centre c, et qu’il soit par conséquent un des rayons de la circonférence du cercle qu’on décrirait de ce point. Cette règle doit être aussi longue que la planche a, a, p , p. On doit pratiquer vers le bout de cette règle , une entaille longitudinale h , dans laquelle passe une vis en buis f, que l’on a ligurée à côté, qui se taraude dans la planche inférieure. Cette vis , qui est à oreilles , se meut facilement avec la main , et lorsque son
E lateau s appuie sur la règle, elle la fixe au point convenale. La règle c, d, a 27 millim. f l pouce) d’épaisseur, et au moins 11 millimètres (4 pouces) de large. Dans la position où se trouve la règle sur la ligure , le côté o , c, est parallèle au côté a, a, de la longue planche •, cette disposition est supposée nécessaire pour achever la description de la machine.
De l’autre côté de la planche a, a, p, p, est fixé, par trois vis à boisr, r, r, un liteau m, m, d’environ 487 millimètres (18 pouces) de long, et d’un pouce d’épaisseur, plus large vers le point c que vers le point o; le côté intérieur g, g , doit être clans la direction du rayon g, g, c, c’est de rigueur, le côté extérieur, pour plus de régularité , doit être parallèle au rayon o, c, et au côté p, p, de la longue planche, qui doit être lui-même parallèle au même rayon o , c. On voit , par cette disposition que si l’on approche la règle d, c, du liteau m, m , celui-ci touchera par tous ses points la règle , puisque ce sont deux rayons du même cercle qui se rapprochent. Celte construction bien entendue, voici l’usage qu’on fait de cet instrument.
On introduit un cierge entre la règle et le liteau , et on le serre légèrement entre ces deux pièces au moyeu de la
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vis, mais de manière à ce qu’il ne puisse bouger. Avant de le placer, on a soin de diviser en six parties égales la circonférence convexe du cercle, à 1 décimètre ou 15 centimètres du bas du cierge , selon sa longueur ; et en plaçant le cierge dans l’outil, on a soin de mettre un des points dans le plan le plus élevé. Alors, après avoir ajusté la pointe du trusquin sur ce point, tandis que le plan directeur concorde avec le côté p, p, de la longue planche , on promène le trusquin depuis le point marqué jusqu’au collet, et l’on fait avec la plus grande facilité et la plus grande régularité une cannelure. On dégage le cierge , on le tourne successivement sur tous les points; et les six canuelnres qu’on est dans l’usage de faire sur des sortes de cierges se trouvent faites dans un instant.
11 ne s’agit plus que de le tortiller, ce qui se fait de la manière suivante : on divise la longueur des cannelures en trois parties égales ; on place la main droite au commencement des cannelures, et l’on serre ; la main gauche , placée au premier tiers , serre de même, et fait tourner le cierge de gauche à droite sur son axe; la maiu droite étant fixe, les cannelurés s’inclinent en hélice de ce côté, on transporte les deux mains plus haut , la droite où était la gauche , et la ganéhe ait second tiers, on tourne en sens contraire; enfin, on prendlie la gauche le cierge au-dessous du collet ; la droite remplace la gauche ; on tourne dans le premier sens et l’opération est terminée; il ne reste plus qu’à le rouler légèrement sur la table , seulement pour le redresser.
On voit qu’avec l'instrument que nous venons de décrire, on peut faire toutes sortes de moulures sur les cierges avec la plus grande facilité; elles dépendent seulement de la forme qu’on donne au fer du trusquin.
Des gravures sur les cierges.
.Les gravures que l’on pratique sur les cierges se font après qu’ils sont terminés , et lorsque la cire n’est pas encore raffermie. Ces gravures sont en bas-reliefs, et sont gravées en creux sur du bois ; c’est ordinairement le buis qu’on choisit, parce qu’il est plus compacte et qu’il se polit mieux. Le graveur doit faire attention de ne pas fouiller trop avant sous les reliefs, afin que le moule se dégage bien
et sc sépare facilement de la cire sans l’entraîner, ce qui produirait des irrégularités. Les cachets et les marques de fabrique sont ordinairement en cuivre, mais toujours gravés en creux avec le même soin.
Pour appliquer ces moules ou empreintes , il faut que la cire ait le degré de mollesse convenable. Si elle est trop raffermie , on présente un fer chaud au-dessus de 1a place où l’on veut poser l'empreinte, et on la ramollit , sans la toucher, au degré désiré. On appuie l'empreinte frottée d’huile, assez fort pour que toutes les parties du dessin ressortent bien , mais pas assez pour déformer le cierge.
J’ai vu des ornements de cette nature posés avec beaucoup d’adresse, à la surface du cierge, en bas relief saillant : c’était un trait d’histoire placé à l’extérieur en hélice, comme sur la colonne de la place Vendôme. Les divers sujets étaient gravés sur plusieurs plaques de bois différentes, qui faisaient suite l’une à l’autre. Voici comment l’ouvrier s’y prenait pour mouler ces divers sujets :
Il fait fondre ensemble trois parties de belle cire, et une partie de poix grasse; lorsque le tout est bien mêlé, il retire le vase du feu, le place sur des cendres chaudes pour entretenir la fluidité de la masse, pendant que la liqueur dépose. Lorsque le dépôt est formé , il décante en versant le clair dans un autre vase. Il expose ce vase sur de la braise très peu ardente , afin de rendre la cire bien fluide , et pendant qu’elle est chaude on y plonge en entier une petite planche mince de la grandeur du moule , et bien imbibée d’eau froide. Cette planche se couvre des deux côtés d’une couche mince de cire *, on l’enlève de suite, et on la plonge aussitôt dans un plat rempli d’eau fraîche. La cire se détache en une plaque très mince, mais assez épaisse pour remplir le creux du moule. Ou frotte légèrement celui-ci d’huile, on le pose sur la plaque de cire qu’on a placée sur la table mouillée , on presse fortement , avec la main ; le moule se trouve entièrement rempli. Alors , avec une lame de couteau d’ivoire , dont le tranchant émoussé est bien droit , on enlève toute la cire qui dépasse les bords du moule, et en frappant quelques coups sur le manche de ce moule , l’empreinte se détache et sort parfaitement nette.
Pour l’appliquer sur le cierge, on chauffe légèrement là
place avec un fer chaud qu’on promène au-dessus à une distance de deux à trois centimètres , et on applique l’ornement dans la direction convenable pour qu’il s'ajuste avec le second. Cette cire prend sur-le-champ; on peut appuyer dessus avec un linge très fin et bien mouillé. On applique de même et successivement tous les dessins. Cette cire, un peu plus jaune que celle du cierge , se détache très bien, et produit un effet agréable.
On obtient le même effet avec de la cire blanche corrompue ( voyez page 255 ) , avant qu’elle ne soit entièrement raffermie.
De la dorure sur la Cire.
On dore quelquefois les cierges jusqu’à une certaine hauteur, en appliquant des feuilles d’or sur la cire avant qu’elle ne soit entièrement refroidie , et pendant qu’elle happe encore , en appuyant sur les feuilles avec une petite boule de coton cardé et non filé.
Quelques Ciriers sont dans l’usage de dorer leurs marques de fabrique, ou même d’autres ornements; voici comment ils opèrent :
Ils font des lames minces de cire , comme nous l’avons indiqué dans l’article précédent (page 268) ; ils l’amincissent encore beaucoup , en se servant du rouleau du pâtissier, mouillé, sur la table pareillement mouillée; Us en coupent des morceaux de la grandeur de l’empreinte ; ils posent dessus une feuille d’or qui s’y fixe parfaitement en appuyant la paume de la main dessus ; ensuite , après avoir mouillé le cachet ou l’empreinte , ils le posent sur l’or, en appuyant un peu ; ils détachent tout ce qui excède , et portent celte empreinte sur la place où ils veulent qu elle reste. Si la cire est un peu ramollie à ce point, en appuyant un peu avec le cachet, la cire dorée se colle avec le cierge ; elle quitte le moule , et l’empreinte se trouve dorée.
On voit que toutes ces manipulations sont peu de chose quand on les connaît, et paraissent souvent présenter de grandes difficultés lorsqu’on n’en a aucune connaissance.
Des ornements en couleur sur les Cierges.
On orne quelquefois les cierges avec de la cire de diffé- CHANOE1.1ER. 23
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rentes couleurs. 11 y a deux manières de produire ces ornements : 4° en employant une seule couleur, par exemple pour teindre le bas des cierges jusqu’à une hauteur de 3 ou K centimètres. Pour cela on fait fondre dans un petit vase de la cire que l’on a colorée comme nous le dirons dans un instant, et lorsqu’elle est suffisamment chaude, on y trempe le bout du cierge et on le retire de suite. Le cierge em-
Î iorte avec lui une légère couche de cette cire colorée qu’on aisse bien refroidir. Si le vase n’en contient que la hauteur de trois ou quatre centimètres , on plonge le cierge jusqu’au fond , ou bien on le plonge jusqu’à la marque qu’on a faite.
Les couleurs dont on se sert pour colorer la cire , sont : Le vermillon ou l’orcanette pour le rouge ; l’indigo pour le bleu; la terra mérita pour le jaune foncé; la gommegutte pour le jaune citron ; un mélange de terra mérita ou de gomme-gutte et d’indigo pour le vert , selon la nuance qu’on désire ; ou encore du vert de gris , ou du vert de vessie , pour avoir d’autres verts; on emploie aussi le blanc de plomb pour donner plus de blancheur à la cire.
2° Lorsqu’on veut peindre artistement des sujets sur les cierges, on fait dissoudre de la belle cire pure dans de 1 essence de térébenthine , on colore cette composition avec les couleurs qu’on emploie pour la miniature , et l’on s’en sert avec le pinceau, de la même manière que pour peindre un sujet à l’huile. Cette sorte de peinture conserve un velouté admirable ; mais il faut , pour l’ exécuter, un artiste distingué-
§ VI. Comment le Cirier dispose ses divers ouvrages avant de les livrer à la consommation.
Nous suivrons , dans ce paragraphe , le même ordre que nous avons adopté en décrivant la fabrication. On pourra considérer ce que nous avons à dire comme le supplément à quelques articles que nous avons traités dans le Chapitre ni, quant à la fabrication seulement , et nous ferons connaître les améliorations ou les tentatives qu’on a faites depuis peu dans la vue de perfectionner l’art du Cirier. Toutes ces tentatives n’ont pas été heureuses; cependant il est important de les connaître : elles pourront être utiles à ceux qui s occupent du perfectionnement des arts.
LE PLUS EN USAfiE.
1° Des Mèches.
Quelques ciricrs ont pensé qu’il était utile de tremper les medies dans 1 alcool avant de les employer pour les boudes ou pour les cierges ; c est une erreur qu’il est bon de signaler. L alcool est une substance trop volatile pour être d’aucune uhhté pour cet usage. A peine la mèche est-elle sèche
JS [f™,? 1 ^^vaporé et que la mèche revient au même élût ou clic était ayant d en être imprégnée
DWsont prétendu qu’il fallait lesïmpr'égner d’essence de tcicbenthmc , cette huile volatile ne pourrait être utile que pour donner a la mèche la faculté de s’allumer promptement des 1 instant qu on en approche un corps enflammé; mais il faut pour cela que 1 essence ne soit pas desséchée , et dans ce cas elle donne en brûlant une fumée épaisse et de mauvaise odeur. Cette huile essentielle se dessèche asser promptement , et alors elle a perdu sa propriété iiiflamma-
évlter CSt ^ ar COnse ^ ucnt 1C * une double erreur qu’il faut
On doit donc s’en tenir an beau coton , bien fin , bien un. et le conserver dans un état de grande sécheresse, sans lui faire subir aucune préparation. On est dans l’usage do cirer des meches plates, pour l’usage des réverbères et de certaines lampes de cabinet ou de travail. Ces mèches sont tissées, la chaîne est en beau fil de Cologne ; la trame en beau coton ; on en trouve de plusieurs largeurs différentes, hiles se fabriquent de la même manière que la bougie filée* k seule dillerence consiste, 1° en ce que le crochet qui est place dans le pereau est plat par dessous, au lieu d’être rond afin que la rneche conserve sa forme et ne s’arrondisse pas; 2 en ce que es trous de la filière sont oblongs et de la largeur de la mèche. °
Nous avons vu chez un habile Cirier un petit laminoir dont les cylindres sont en bois, et entre lesquels on la fait passer avant qu’elle ne s’enroule sur le tambour.
2° Des bougies de table ou d'appartement.
On fabrique depuis quelques années, des bougies diaphanes qui flattent infiniment ia vue; elles sont faites avec le blanc do baleine , auquel on allie une plus ou moins grande quantité de belle cire blanche ; on fait fondre a très petit
feu , et fort lentement , le blanc de baleine dans une bassine de cuivre bien étamée; ou ajoute la cire peu à peu , en remuant continuellement avec une spatule , et l’on coule dans des moules de verre. On allie au blanc de baleine jusqu’à partie égale de cire; plus on en met, moins la bougie est diaphane. Ces bougies de blanc de baleine ne sont pas d’une durée aussi grande que celles dans lesquelles il n’entre que de la belle cire ; le blanc de baleine fond à une température de 44° centigrades , beaucoup plus basse que celle nécessaire pour fondre la cire , par conséquent , son usage n’est pas aussi économique. On teint souvent les bougies diaphanes en plusieurs couleurs, en rose, en jaune de diverses nuances , en bleu céleste , en vert. Pour les roses , on teint la cire avec le carmin , ou avec le bois de brésil et l’alun ; mais le carmin est le plus beau; quoique cette couleur soit très chère, elle foisonne beaucoup. Les jaunes se font avec la gomme-gutte ; les bleues avec l’indigo ; les vertes avec un mélange de jaune et de bleu.
On parfume aussi ces bougies avec des essences; alors, en brûlant, elles répandent une odeur agréable dans lès appartements.
Depuis l’époque où M. Chevreul a publié son beau travail sur les corps gras, par lequel il a fait connaître les acides stéarique et margarique, il s’est élevé une manufacture dans laquelle on emploie les acides gras à la fabrication des bougies qui sont très belles et d’un bon usage. Mais comme c’est aujourd’hui une industrie particulière , nous renvoyons au Manuel spécial , publié sur cet objet , et qui fait partie de cette encyclopédie.
On a reproduit, dans ces dernières années, un procédé connu depuis longtemps; il consistée introduire, dans la fabrication des bougies , une certaine quantité de marrons d’Inde qu’on allie à la cire. Voici ce procédé, tel qu’on nous * l’a communiqué ; nous le donnons sans le garantir, n’ayant pu faire aucune expérience pour en constater l'exactitude. Nous le consignons dans ce Manuel , afin de mettre sur la voie les manufacturiers qui voudront faire quelques essais.
On prend deux parties de marrons d’Inde bien épluchés , une partie d’huile d'olive , trois parties de blanc de baleine et six parties de belle cire bien manche ; on pile fortement
les marrous en ajoutant l'huile petit à petit jusqu'à ce qu'on en ait fait une pâte assez épaisse ; on entoure le mortier de braise, et l’on y ajoute petit à petit le blanc de baleine, en remuant continuellement pour bien mélanger ces substances, et entretenant une douce chaleur (pii tient le blanc de baleine en fusion. Lorsque tout est bien mélangé , on le verse petit à petit dans la chaudière qui tient la ciie en liquéfaction , en agitant continuellement pour bien mélanger ces substance». Alors on coule dans des moules de verre.
On fabrique aussi des bougies, par le même procédé quenous avons décrit dans l’Art du Chandelier ( page 63 ) , à mèches fixes ou à mèches mobiles. On a imaginé des chandeliers particuliers pour consumer ces sortes de chandelles et bougies ; il ne sera pas hors de propos d’en faire connaître la construction.
La figure 38 est un chandelier à ressort , dont la partiesupérieure A , se dévisse pour introduire la bougie ; cette partie lui sert d'enveloppe; elle est plus étroite en a, afin d'empêcher que la bougie ne sorte qu’au fur et à mesure de sa combustion. Le porte-mèche b est fixé à la robe de la bougie; une pince à ressort c, qui termine le porte-mèche,, reçoit la mèche (fig. 35, pl. I) et la maintient à la même hauteur, tandis que le ressort à boudin B , placé au bas du chandelier, la pousse toujours au-dehors.
La figure 39 représente un chandelier ordinaire 'dans lequel est placé une bougie percée et sans mèche. La bougie A est enveloppée d’un collet B , auquel est attaché le portemèche d , qui porte une mèche à champignon dont nous avons donné la forme (fig. 52 , pl. I). Au fur et à mesure que la bougie se consume , le collet descend par son poids , et la mèche trempe toujours dans la cire fondue.
Quelle que soit la manipulation qii’on a employée pour fabriquer la bougie de table ou d’appartement, avant qu’elle ne soit totalement raffermie , on la met de poids selon sa qualité. La bougie se vend par paquet d'une livre ou demikilogramme , comme la chandelle ; il y en a de quatre , de cinq, de six, etc., à la livre. Supposons que l’ouvrier opère sur celles de quatre : il en prend un pareil nombre , il les pèse , les arrange sur la table l’une à côté de l’autre , les
collets sur une même ligne droite : il place à côté la mesure, elles l'excèdent presque toujours; alors il pose la main gauche à plat sur toutes les bougies à la fois , afin de les faire rouler sur elles-mêmes sur la table, et avec le couteau à rogner il enlève tout ce qu’il juge excéder le poids. L'habitude fait qu’il se trompe rarement; il les pèse de nouveau et rectifie , si cela est nécessaire , car il pèche toujours par excès plutôt que par défaut.
Cette opération faite , on les étend sur des feuilles de papier blanc, sur une planche, pour les faire bien sécher et refroidir avant de les empaqueter.
Les bougies moulées ou celles à la cuiller qui ont été passées à la filière , sont à très peu près toutes du même poids lorsqu’elles ont été rognées à la même longueur, et ne présentent aucune difficulté pour former les paquets d’une livre ; mais les bougies à la cuiller n’offrent pas la même régularité , et pour celles-ci il faut plus de précautions. On suit le même procédé pour les unes et pour les autres ; le seul avantage c’est qu’on va plus vite pour les bougies moulées que pour les autres. Voici comment on opère :
Cinq ouvriers sont assis l’un à côté de l'autre devant une longue table couverte d’une toile bien propre. Le premier a sur sa droite une manne remplie de bougies d’une même espèce (supposons toujours que ce soit de quatre à la livre); il les prend l’une après l’autre , et les frotte avec une serviette bien douce , mais qui n’est pas neuve , afin d’en ôter toute l’humidité, et les place une à une sur sa gauche.
Lorsqu’il y en a quatre , le second ouvrier les prend ensemble, les pèse dans la balance qu’il a devant lui, et les alivre , c’est-à-dire qu’il examine si elles pèsent une livre.
Si le poids est trop fort , il enlève celle qui lui paraît plu* grosse , et en substitue une plus mince , qu’il prend parmi celles que le premier ouvrier a essuyées. 11 fait le contraire si le poids est trop faible; lorsque le poids est juste, il le* retire de la balance et les met à sa gauche.
Le troisième ouvrier les prend une à une, les frotte avec une serviette semblable à celle dont se sert le premier ouvrier, afin d’enlever les plus petites saletés qui pourraient y être attachées , et les pose sur sa gauche.
Le quatrième ouvrier les met en bandes, c’est-à-dire qu'il les réunit toutes les quatre , pour former la livre , et les entoure à chaque bout d’une bande de papier blanc de trois ou quatre centimètres de large , et par dessus d’une bande de papier bleu de même largeur. Il les arrête ensuite par quelques tours de fil de coton. Le papier bleu fait ressortir la blancheur de la cire ; les bandes de papier dont on enveloppe les deux bouts de chaque paquet sont nécessaires pour les fixer et les empêcher de glisser les unes contre les autres dans le transport , ce qui les gâterait.
Le cinquième ouvrier enveloppe ce paquet ainsi préparé dans une feuille de papier gris bien collé , et le lie avec de la ficelle; le papier non collé ne vaut rien pour envelopper la bougie; le petit velu qui est à sa surface s’attache à la bougie, et la tait couler lorsqu’elle brûle.
3 ° De la Bougie filée.
La bougie filée se fabrique toute de la même manière ; on lui donne des noms différents selon sa grosseur, la substance dont elle est formée , ou l’usage qu’on en fait. Ainsi nous nous bornerons , dans cet ouvrage , à faire connaître leur différence.
Bougies de Saint-Côme. Ce sont celles dont les chirurgiens se servent pour les éclairer dans leurs opérations; elles sont faites avec la plus belle cire , les mèches sont grosses , et la bougie elle-même est la plus grosse des bougies filées : elles sont pliées en rond comme les paquets de cerceaux , deux rangs l’un sur l’autre.
Bougies de religieuse. Ce sont les bougies que l’on met dans les lanternes portatives qui servent à éclairer pour monter et descendre les escaliers ; elles sont pliées de différentes manières.
Bats de cave. Leur mèche est grosse , en gros fil de Guibrai. On les passe d’abord dans de la térébenthine commune , ensuite on les couvre de cire blanche ou jaune, ou les passe comme les autres à la filière. La térébenthine empêche qu’elles ne s’éteignent facilement.
Bougies à lampions. Ce ne sont absolument que des mèches plus ou moins grosses que l’on vend par petits bouts pour placer au milieu des lampions. Il y en a de différentes
grosseurs ; elles se font avec dn gros fil de Guibrai , et sc fabriquent comme la bougie filée. Pour qu’elles soient fermes , on les passe dans un trou de filière , où elles entrent juste ; on les charge de peu de cire.
La manière dont on plie la bougie filée leur fait donner des noms différents selon la forme que le petit paquet affecte . Nous croyons inutile d’en faire la nomenclature ; nous nous bornerons à faire connaître la manière de les plier par paquets de 62, 125, 250, 500 grammes.
Si l’on attendait que la cire fut entièrement raffermie , il serait impossible de la ployer sans la casser -, il faut donc la prendre dans l’état de moiteur qu’elle conserve pendant quelque temps après que la bougie a été fabriquée; on la ramène au degré convenable en la plaçant pendant un temps suffisant dans une étuve légèrement échauffée.
Alors on dévide la bougie filée sur deux cylindres de bois tournés, d’environ 55 millimètres (deux pouces) de diamètre, et 525 millimètres de hauteur (un pied), fixés verticalement sur une table , à une distance déterminée par des expériences, pour qu’un tour entier pèse 125 gram. On enveloppe la bougie sur ces deux cylindres de la même manière qu’on s’y prendrait pour former un écheveau de fil l’un sur l’autre. Lorsqu’on est arrivé au haut des cylindres , on coupe avec un couteau tous ces contours , et l’on a des morceaux qui pèsent 125 gram. à très peu près. En coupant chacun d’eux par le milieu , on a des bouts du poids de 62 gram. En coupant de deux en deux tours , on a des bouts de huit onces. On en fait rarement de plus forts.
Il ne s’agit ensuite que de plier ces bouts de bougie , de manière à en rendre l’usage commode. Les plus courts, ceux de 62 gram., sont ordinairement pliés sur une longueur de 8 centimètres (trois pouces) environ; on en plie un second bout à côté au premier, on tourne autour au bout, ©a enveloppe les deux bouts , toujours sur le même plan , de sorte qu’on a une forme oblongue , arrondie par les deux bouts et un seul rang de bougies.
Ceux de quatre onces se plient de deux manières : 1° sur un carton de deux pouces de long sur un pouce (5 centimètres) environ de large. On entoure ce carton de bougies sur sa largeur d’un bout à l’autre , ensuite on l’environne
sur sa longueur, en croisant sur les premiers bouts, et toute la bougie doit être employée ; 2° on les ploie en rond comme ceux de 230 gram. dont nous allons parler.
Ceux de 230 gr. se ploient cylindnquement sur un cylindre d’environ 6 centim. de diamètre. Un verre cylindrique peut servira cet usage. On contourne tout autour sur la table en s’élevant en hélice , jusqu’à ce qu’on en ait employé un peu moins de la moitié de la longueur; on descend par une autre hélice qu’on place sur la première , ce qui forme deux cylindres concentriques.
Ce sont les formes sous lesquelles on plie la bougie filée le plus ordinairement; mais rien ne s’oppose à ce qu’on adopte d'autres formes. Lorsqu’elle est mise ainsi en petites masses faciles à porter dans ta poche , on les enveloppe de papier gris bien collé , on les ficelle et on les enferme dans des armoires. Les bouts de bougie qui restent et qui sont trop courts pour former des paquets tels que nous venons de les indiquer, se coupent par longueur de 6 à 8 centimètres ( 2 à 3 pouces) ; on enlève un peu de cire par un bout pour former le lumignon; on les met en paquets de 123 gr., et on les vend en détail pour mettre dans tes lanternes; ils sont tous coupés de longueur.
4° Des Cierges.
Tous les cierges qui dépassent le poids d’un demi- kilogramme ( une livre ) sont pliés séparément , toujours dans du papier gris bien collé , par les raisons que nous avons
données {§ VI, page 273) en parlant de la manière d’empaqueter la bougie de tabte ; ensuite on les réunit par six , en les assemblant tête et queue; on en fait des paquets d’une
E osseur uniforme par les deux bouts, ce qui donne plus de ûlité soit pour les arranger dans les armoires , soit pour
les expédier.
Les cierges d'un demi-kilogramme et au-dessous sont pliés de six en six comme la bougie de table , en les arrangeant tête et queue. On les environne de même de deux bandes de papier blanc et papier bleu, par les deux bouts et au milieu de leur longueur, liées avec une ficelle. Le tout est ensuite plié dans du papier gris bien collé ( voyez § VI, page 275).
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5° Des Flambeaux.
Comme les flambeaux sont d’une grande dimension , on les plie séparément dans des papiers gris bien collés.
§ VII. Observations générales.
Tous les paquets , de quelque espèce qu’ils soient , sont liés avec de la ficelle, afin qu’ils ne se dérangent pas; ils sont ensuite enfermés de manière à les soustraire à la poussière.
On ne doit jamais former les paquets que la cire ne soit tout-à-fait raffermie ; jusqu’à ce moment on laisse les cierges , les flambeaux , la bougie de table , suspendus par leur collet à des crochets isolés , afin que l’air circule bien tout autour pour refroidir la cire et la raffermir dans le moins de temps possible.
Chaque manufacturier a sa manière particulière de plier et de former ses paquets. Nous avons indiqué celle qui est la meilleure, et qu’on pratique le plus généralement. Les uns collent, sur les paquets, un papier imprimé qui indique leur adresse ; les autres n’en mettent pas.
CHAPITRE V
DES MOYENS DE RECONNAITRE LA BONNE 00 LA MAUVAISE QUALITÉ DE LA CIRE BRUTE OU FABRIQUÉE.
La cire brute est jaune, ainsi que nous l’avons fait observer. Lorsqu’elle est blanchie, elle doit être transparente comme de la porcelaine d’un blanc clair ou bleuâtre. Qu’elle soit brute ou qu’elle soit blanchie , elle doit toujours présenter les mêmes qualités.
1° Quand on la mâche , elle ne doit laisser l’impression d’aucun mauvais goût , et ne doit pas s’attacher aux dents.
Lorsqu’on mâche des cires alliées , on découvre facilement le genre d’alliage , le goût de la graisse se manifeste parfaitement à celui qui a le palais délicat. Lorsqu’elle s’attache aux dents on peut en conclure qu’elle est alliée de
2° Un moyen facile de connaître si la cire est alliée de
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graisse , consiste à la faire fondre , et dans cet état de liquidité en faire tomber quelques gouttes sur une étoffe de laine, du drap, par exemple. Lorsque la cire est entièrement ligec et refroidie , on verse dessus quelques gouttes d’alcool à 55°, on froisse l’étoffe entre les mains, la cire se iéduit en poussière , et se sépare de l'étoffe avec facilité : lorsqu’elle n’est alliée avec aucun corps gras, elle ne laisse aucune tache sur l’étoffe ; mais celle-ci reste plus ou moins tachée lorsqu’elle est alliée à de la graisse.
5° On doit aussi rompre les cierges , et surtout les bougies à la cuiller, pour s'assurer que la cire est dans l’intérieur de la même qualité que la couche qui les recouvre ; car c’est là une des fraudes que les mauvais Ciriere exercent assez ordinairement.
4° Nous avons assez souvent fait observer, toutes les fois que nous avons parlé des mèches , qu’on doit employer le plus beau coton , le plus également filé, et rejeter celui qui présenterait de petits boutons ou des irrégularités de cette nature , ou des saletés qui , se carbonnant au lieu de se réduire en cendres , forment un champignon qui fait couler la bougie.
Il faut aussi que la grosseur de la mèche soit proportionnée à la grosseur de la bougie : nous l’avons fait observer. Lorsque la mèche se trouve en proportion avec la bougie , on 1 aperçoit facilement lorsque la bougie brûle : le godet qui se forme au pied de la mcche ne doit renfermer que très peu de cire fondue , elle doit être presque toute absorbée par la mèche. On peut s’assurer de la qualité du coton en examinant le bout qui dépasse la bougie, qui sort à l’allumer, et qui se nomme le lumignon. Alors on peut s’assurer des soins ou de la négligence du fabricant.
Mais en supposant que la fabrication ait été conduite avec tous les soins qu’exige cet art , il est des cas où les bougies les mieux fabriquées coulent par des causes étrangères à leur fabrication, etaont le manufacturier ne peut pas répondre. Il est important de les signaler, afin d’éviter aux bons Ciriers des reproches qu’ils ne méritent pas. Nous allons les faire connaître.
i° Lorsqu’on regarde avec attention une bougie qui brûle, on s’aperçoit que lorsque la mèche a acquis une assez grande
MOYENS DE RECONNAITRE LA BONNE OU MAUVAISE CIRE
longueur, elle s'incline par le bout, et tend à sortir du foyer; ce bout se réduit en cendres , que la moindre agitation de l'air ambiant emporte ; il est essentiel que cette cendre ne tombe pas dans le godet. Alors la bougie bien fabriquée ne coule pas.
2° ai cette cendre tombe dans le godet, elle s’y imbibe de cire fondue , elle est ensuite entraînée au pied de la mèche et élevée avec elle pendant la combustion , elle s’y enflamme , brûle avec la mèche , forme un plus grand foyer de chaleur, et la bougie coule.
3° Si la chambre , dans laquelle la bougie brûle , est petite , bien calfeutrée , qu’elle y brûle seule , cet inconvénient y a presque toujours lieu , ce qui n’arrive pas ordinairement lorsque plusieurs bougies brûlent dans le même appartement , parce que l’air qui se précipite continuellement dans le foyer pour y entretenir la combustion , forme un courant suffisant pour emporter la cendre.
4° Il faut avoir la plus grande attention de ne pas trop approcher les bougies du foyer d’une cheminée , parce que la chaleur qui s’en émane la frappant du côté qui l’avoisine, la ramollit et la fait brûler plus rapidement de ce côte que de l’autre.
Tous ces inconvénients ne peuvent pas , sans injustice , être attribués au Cirier, et les bougies les mieux fabriquées y sont sujettes. La bonne bougie ne doit pas être mouenée ; mais cependant , si par quelqu’un des accidents que nous avons signalés ou d’autres qui peuvent survenir, il se formait un champignon au bout du lumignon , il faudrait l’enlever avec la mouchette, proprement, et n’enlever que lui ; il peut provenir de quelque ordure que l’air agité aura transportée , et qui se sera attachée à la mèche.
Il y a des précautions à prendre lorsqu’on éteint les bougies pour qu’elles ne coulent pas quand on les rallume. Il vaut mieux les éteindre en les soufflant, que de se servir d’un éteignoir : le souffle chasse la cendre et la porte au loin ; l'éteignoir au contraire la fait tomber dans le godet et la fait couler quand on la rallume. Il est bon d’éteindre le feu qui reste quelquefois au bout du lumignon après qu’on l’a soufflé , en le touchant légèrement avec un morceau de cire. On doit, dans ce cas, éviter d’enlever le feu avec la
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mouchette, parce qu’on raccoucirait trop le lumignon, on rallumerait la bougie avec peine, et elle coulerait.
Un courant d’air trop rapide , dans lequel se trouve une bougie allumée, la fait infailliblement couler.
On voit que tous ces inconvénients sont indépendants du Cirier, et qu’on peut les éviter avec du soin et de l’intelligence.
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On se sert de la cire brute dans plusieurs arts industriels sans lui faire subir aucune préparation. Le frotteur d’appartements n’a pas besoin qu’elle soit parfaitement pure, il y mêle quelquefois de la résine ; mais il rejette toujours celle qui est alliée de suif.
Il n’en est pas de même du menuisier et de l’ébéniste, ils cherchent toujours à se procurer la cire exempte de toute espèce d’alliage.
Nous ne traiterons dans ce Chapitre que des objets pour lesquels on emploie la cire proprement dite , ou ceux dans lesquels la cire entre eu plus ou moins grande quantité.
§ I er . Encaustique.
On prépare la cire de deux manières : l’une sert aux peintres , pour mélanger avec les couleurs dont ils se servent pour la peinture à l’encaustique ; l’autre sert aux menuisiers et aux ébénistes pour polir les moulures, les sculptures, etc.
1° Cire préparée pour la peinture à V encaustique ? On ' fait dissoudre à chaud la cire blanche dans l’essence de térébenthine. La cire y devient fluide; les artistes qui peignent à l’encaustique se servent de cette dissolution, au lieu d’huile de lin siccative , pour broyer et délayer leurs couleurs.
2° Encaustique des menuisiers, etc. On fait dissoudre dans de l’eau tiède de la potasse caustique , on tire à clair.
On remet cette eau limpide sur un feu modéré alin d’entretenir seulement une chaleur de 30° (Réaumur); on y jette CHANDELIER. 24
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de la cire brute pure, coupée par petits morceaux, elle s’y dissout facilement; on continue jusqu’à saturation; on laisse le tout quelque temps en digestion, toute la masse se réduit en une bouillie qu’on passe à froid avec un gros pinceau sur les ouvrages. Lorsque l’encaustique est sec, on polit en frottant fortement avec une brosse.
§ II. Cire pour la Chancellerie.
L’on applique les sceaux sur les titres que délivre la Chancellerie , avec de la cire préparée exprès. Cette cire est jaune , rouge ou verte. La cire jaune est naturelle , on l’épure de toute saleté ; la cire rouge est de la cire blanche teinte avec le vermillon ; la cire verte est de la même cire teinte avec le vert-de-gris. On écachc cette cire , comme nous l’avons indiqué (page 255); on la réduit en petites tablettes plus ou moins grandes , selon la dimension donnée et l’épaisseur voulue.
Lorsqu’on veut l’employer, on met ces tablettes dans l’eau tiède pour les ramollir, on en prend deux qu’on essuie légèrement en les plaçant entre deux feuilles de papier non collé, on les pose l’une sur l’autre après avoir introduit entre les deux le ruban ou le parchemin qui doit les retenir ; on y appose le cachet , et , par une légère pression suffisante , on y imprime le sceau. Ces sceaux sont ensuite enfermés dans des boîtes de ferblanc, ou d'argent, ou d’or, pour les garantir de tout frottement.
.§ III. Cire à sceller, ou Cire de Commissaire.
On appelle cire à sceller une cire molle qu’on vend en bâtons , et dont se servent les juges de paix , les commissaires de police et autres officiers publics, pour mettre les scellés lorsque l’autorité l’a ainsi ordonné , ou dans les cas indiqués par les lois. On n’a besoin ni de feu ni de lumière pour l’appliquer, on la ramollit entre les doigts, on l'applique de la grandeur du sceau , comme la cire de la Chancellerie dont nous venons de parler dans le paragraphe précédent, sur du papier, du parchemin, ou mieux sur un ruban de fil , en la comprimant fortement; cette cire prend l’ein-
I freinte du cachet, et fait corps avec l’objet sur lequel on ’a appliquée. Cette cire se compose de la manière suivante :
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On fait fondre dans un poêlon quatre parties de cire blanche , une partie de térébenthine de Venise, du vermillon broyé très fin, en quantité suffisante pour donner la couleur qu’on désire. On remue le tout jusqu’à ce que le mélange soit parfait, on le retire du feu et l’on agite continuellement jusqu’à ce que le tout soit refroidi; sans cette précaution, le vermillon se précipiterait au fond et la masse ne serait pas également colorée.
On partage cette masse en morceaux du poids de 51 gram.; on la roule sur la table mouillée, de même que nous l’avons indiqué pour la bougie (page 252) , et l’on en lorme ainsi des bâtons de 82 à 108 millimètres (5 ou 4 pouces) de long , que l’on polit , comme la cire à cacheter , dont nous parlerons dans v Art du Fabricant de cire à cacheter.
On ne donne ordinairement à cette cire que la couleur rouge , cependant on pourrait lui donner toute autre couleur en substituant au vermillon des oxides métalliques.
§ IV. Cire verte pour les décorateurs.
Les décorateurs emploient aussi une cire molle , pour fixer sur les plateaux de table, entre les pièees de dessert, des figures en biscuit ou tout autre oruement. Cette cire est ordinairement verte; elle se ramollit entre les mains, et tient assez fortement pour empêcher les figures ou les ornements de se détacher.
La composition de cette cire est la même que celle de commissaire dont nous venons de parler. En place de vermillon , on emploie le vert-de-gris eu poudre ; la manipulation est la même.
Les jardiniers se servent aussi de celte cire pour couvrir le bout des branches qu’ils viennent de tailler, afin d’empêcher la pluie de pénétrer et de porter préjudice à l'arbre.
§ V. Cire à modeler.
Les sculpteurs chargés de préparer les moules pour fondre les statues en bronze et autres ouvrages de cette nature, préparent eux-mêmes une composition de cire jaune , de poix de Bourgogne et de graisse de porc , dont les doses varient selon les divers emplois auxquels ils les destinent. En voici deux recettes :
Huit kilogrammes (16 livres de cire jaune, un kilogram.
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(2 livres) de poix de Bourgogne, un demi-kilogramme (une livre) de saindoux - , ou bien cinq kilogrammes de cire jaune , un demi-kilogramme de térébenthine de Venise, un demi-kilogramme de poix de Bourgogne , et un demi-kilogramme de saindoux.
On fait fondre à petit feu , sans laisser bouillir, en remuant continuellement avec une spatule, et l’on coule avant que le tout ne bouille , afin de n’y laisser introduire aucune bulle d’air.
§ VI. Cire pour les graveurs.
Les graveurs sur pierres précieuses se servent d’une cire
f iarticulière , pour prendre l’empreinte des pierres gravées. Is composent cette cire de la manière suivante : on fait fondre lentement et à petit feu 31 grammes ( une once ) de cire vierge dans laquelle ils incorporent petit à petit 4 grammes (un gros) de sucre candi réduit en poudre très fine. Lorsque la cire est liquide , on y ajoute lô grammes ( une demionce) de noir de fumée bien dégraissé, et un décigramme ou au plus un gramme de térébenthine de Venise. On remue bien le tout avec une spatule. On le retire du feu , on laisse un peu refroidir, et on en forme de petits pains qu’on ramollit entre les doigts, pour prendre l’empreinte qu’on désire , en appuyant dessus fortement la pierre gravée , après l’avoir légèrement mouillée avec la langue.
Les plus habiles graveurs en pierres fines emploient cette composition.
§ VII. Cire de doreur.
Les doreurs sur bronze se servent d’une cire composée
S ju’ils passent sur l’or après la dorure. On fait d’abord enaufer la pièce dorce , on frotte la surface avec cette cire ; ensuite on la fait fortement chauffer et on la passe promptement dans l’eau bouillante , qui tient du sel de tartre en dissolution; la cire s’y dissout et se détache, et l'or acquiert une belle couleur foncée. En voici la composition :
On prend 122 grammes (4 onces) de cire vierge, 25 grammes (six gros) de vert-de-gris, 51. grammes (une once) d’airain brûlé * (battitures de cuivre) , 16 grammes (4 gros)
* Pour se procurer lesbattitnrea de cuivre jauno (laiton ou brome), on fait rougir un morceau de brome, on le forge ainsi chauffe ; il s’en détache des parcelles comme lorsqu'on forge du fer après l’avoir fait reugir : ce sont ces parcelles qu’on appelle ssttituris. On les pile et on les tamise avant d» les employer.
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dè craie rouge , et 8 grammes ( 2 gros) d’alun. On fond la cire , on y jette toutes les autres substances pulvérisées , #n remue le tout continuellement avec une spatule , jusqu’à ce que le tout soit refroidi, et l’on en fait des bâtons ronds.
Cire de Nuremberg. Cette cire, qui sert au même usage, est regardée par les doreurs comme plus parfaite que la précédente. On en connaît deux recettes que voici :
Première recette. On prend 980 grammes (2 livres) de cire vierge, 31 grammes (1 once) de craie rouge, autant de sulfate de zinc, 16 grammes (une demi-once) de baltitures de bronze, 62 grammes (3 onces) de vert-de-gris, et 16 grammes (une demi-once) de borax.
Deuxième recette. On prend 122 grammes (4 onces) de cire vierge , 735 grammes ( une livre et demie ) de craie rouge , autant de sulfate de zinc, 459 grammes (15 onces) de vert-de-gris, autant de battitures de bronze, et 92 grammes (3 onces) de borax.
On fond la cire à un feu doux -, lorsqu’elle est fluide on y jette toutes les substances en poudre, on les incorpore bien, on retire le vase du feu , on remue continuellement jusq?i’à ce que la cire soit figée •, on en forme des bàtous qu’on em * ploie comme nous l’avons déjà dit au commencement de cet article.
§ VIII. Cire noire pour les bottes et les souliers.
Cette cire , dont la composition nous est venue d’Angleterre , produit l’effet d’un beau vernis, et a l’avantage de ne tacher ni les mains ni les bas. En voici la recette :
Gn prend un litre de bière , on y met 61 grammes ( 2 onces) de noir d’ivoire, 51 grammes (une once) de sucre candi, autant de gomme arabique, le tout en poudre impalpable ; on y ajoute 122 grammes (4 onces) de cire vierge. On met le tout ensemble dans un pot de terre à trois pieds ; on le fait bouillir à petit feu , pendant l’espace de 10 minutes*, on le retire du ieu et on remue constamment jusqu’à ce que le tout soit froid.
On passe ce noir, liquide et froid, sur le cuir avec un pinceau , on se sert ensuite d’une brosse douce pour l'étendre egalement, et lorsqu’il est à peu près sec, on le frotte avec
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une brosse douce ; plus on le brosse , plus le noir devient poli et brillant.
6e cirage a l’avantage de ne pas brûler le cuir comme tous ceux dans lesquels on fait entrer des acides minéraux et que l’on vend sous le nom de cirage anglais, paice que nous avons la folie de croire que ce qui vient de l’étranger est plus parfait que ce que nous fabriquons. Je me sers depuis longtemps d’un cirage à l’encaustique dans lequel je ne mets aucun acide , et qui est parfait. En voici la composition :
Dans 5 litres d’eau de rivière je jette 122 gram. (4 onces) de savon coupé en petits morceaux , j’y ajoute 61 grammes (2 onces) de sous-carbonate de potasse ou de sel de tartre , je fais dissoudre le tout à une température de 40° centigrades ; lorsque tout est fondu , j'y jette 50U grammes (une livre) de cire vierge coupée en petits morceaux, et j’agite de temps en temps jusqu’à ce que tout forme une émulsion épaisse. Alors j’ajoute les substances suivantes en poudre impalpable :
Noir d’ivoire 1000 grammes (2 livres)
Sucre candi 163 — (5 onces 1
Gomme arab ique. 61 — (3 onces)
Après avoir bien mélangé le tout en remuant continuellement, on le retire du feu, et on le laisse entièrement refroidir en remuant toujours pour ne pas laisser précipiter. Ou s’en sert comme du précédent.
§ IX. Cire dont on frotte les toiles de coutil destinées à renfermer des plumes , etc.
Les tapissiers emploient une cire composée dont ils frottent à l’envers les toiles de coutil dont ils font les lits de plumes , les oreillers , etc. , pour les rendre imperméables aux plumes dont ces meubles sont remplis. Les fabricants de musettes frottent de même l’intérieur de leurs peaux afin de les rendre impei*méables à l'air. Voici la composition dont ils se servent :
Sur 50 kilogrammes de cire jaune, on met 8 à 9 kilogrammes de térébenthine et un kilogramme de poix de Bourgogne. On fait fondre le tout à petit feu , en remuant continuellement pour bien mêler la matière. On ne laisse
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pas bouillir, et Ton coule dans les mêmes moules que nous avons indiqués pour les mortiers (page 259).
§ X. Cire à figures et à fruits.
C’est la plus belle cire qu’on emploie pour former les figures. On la colore de couleur de chair, et on la moule dans des moules de plâtre , de la même manière que les mouleurs coulent leurs figures en plâtre.
Pour les fruits, on prend la plus belle cire, que l’on teint de la couleur du fruit; on les moule comme les figures, et on les termine au pinceau avec des couleurs à l’encaustique.
Comme notre but n’est pas de décrire ici l’art du figuriste , nous nous bornerons à ce peu de mots sur cet art , ainsi que sur celui du fleuriste en cire.
APPENDICE
AU
CHAPITRE UNIQUE
De la cire et de la fabrication des bougies.
Depuis la publication des deux premières éditions de ce Manuel, l’artauCirier afait quelques progrès. Nous les avons tous réunis dans ce Chapitre , par ordre chronologique , en les transcrivant textuellement des ouvrages où ces progrès sont consignés , en citant la plupart du temps le tome et la page de ces ouvrages que le lecteur aurait peut-être beaucoup de peine à se procurer. Il les aura ici tous sous les yeux et pourra les étudier avec fruit. Nous avons suivi dans cet appendice la même marche que nous nous étions tracée dans l’appendice à l’art du Chandelier.
Nous avons par conséquent divisé ce Chapitre en autant de paragraphes que nous avons d’articles à insérer , c’està-dire de piocédés à faire connaître , et nous y ajouterons nos observations particulières lorsque le cas l’exigera.
Les figures que nous avons données dans les Planches 2 et 3, pour les chandcdles moulées , sont parfaitement applicables aux bougies moulées ou bougies de table , quoique nous n'en parlions pas dans cet appendice.
I. DE LA NATURE ET DE LA COMPOSITION DE LA CIRE
On lit dans le tome 2 e , pag. 298 , du Traité de chimie organique de M. J. Licbig, les détails suivants sur cette matière :
« La cire a été l’objet d’un grand nombre de recherches
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chimiques et sa composition a été examinée avec soin par MM. Gay-Lussacet Thénard , Ghevreul , Boudet et Boissenot, Saussure , Estling et Hess, etc.
« Lorsqu'on traite la cire jaune par l’éther , celui-ci s’empare de la matière colorante , et la cire se divise alors en paillettes blanches très déliées , qui fondent entre 04° et oo° et renferment , suivant M. Hess,
Carbone 80 79 à 80 84
Hydrogène 15 21 — 15 92 100
Oxigène 6 »» — 5 94
« La cire des abeilles est un mélange de deux substances qui diffèrent entre elles par leur solubilité dans l’alcool ; l'une qui y est fort soluble a reçu le nom de Cérine , l’autre qui ne s’y dissout que fort peu a été appelée myricine.
« Myricine. Lorsqu’on traite la cire d’abeilles par l’alcool bouillant , la cérine s’y dissout , et il reste un résida de myrieine qui fond à 65° , se dissout dans 200 parties d’alcool bouillant , et dans 99 parties d’éther froid. La myricinc passe en partie sans altération lorsqu’elle est soumise à la distillation sèche ; elle n’est pas saponifiée par la potasse bouillante. Au moins après avoir été traitée par cet agent elle présente encore le même point de fusion et la même solubilité. Sa solution alcoolique saturée à l’ébullition la dépose par le refroidissement à l’état de flocons.
t< Cérine. La dissolution que l’on obtient, en traitant la cire blanchie par de l’alcool nouillant , se prend par le refroidissement en une bouillie gélatineuse composée de fines aiguilles : ces cristaux sont la cérine. Elle se dissout dans lü parties d’alcool bouillant, fonda 62° et donne une émulsion trouble quand on la fait bouillir avec une lessive de potasse caustique. Cette émulsion évaporée à siccité et traitée par l’alcool à froid laisse une substance céreuse exempte d’alcali et qui, dissoute dans l’alcool, cristallise en flocons. Cette deuxième substance est la Céraïne qui, suivant MM. Boudet et Boissenot , fond à 70°. D’après M. Estling , elle ne se liquéfie point dans une lessive de potasse bouillante.
« Il est présumable que certaines variétés de cires ne renferment qu’un seul de ces principes. »
D'après des expériences dues à M. Lewy , il paraîtrait
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que la myricine est saponifiée par une dissolution de potasse concentrée et bouillante.
« Lorsqu’on distille la cire d’abeilles blanchie , il passe d’abord une matière incolore , solide et dure , puis vient une hnile liquide tenant en suspension des feuillets cristallins , tandis qu’il reste un résidu noir , élastique , coriace et insoluble dans les alcalis qui , chauffé davantage , fournit de l’huile volatile en laissant du charbon.
« La matière incolore qui distille la première donne une émulsion brunâtre; lorsqu’on la chauffe avec une lessive de potasse étendue , il s’en sépare à chaud une huile limpide qui se prend par le refroidissement en une masse blanche et cristalline. L’alcali s’empare , dans cette réaction , d'un acide gras qui mis en liberté par l’acide chlorhydrique et cristallisé à plusieurs reprises dans l'alcool , constitue des mamelons blancs , gras au toucher, ayant peu d’éclat, fusibles à 54°, et se solidifiant à 52°2. On ne connaît pas la composition de cet acide. »
Lacérine avait été considérée , par MM. Lcwy etGerhardl, comme pouvant se convertir par Voxidation en acide stéarique et présentant une substance qui , par rapport à cet acide, était dans' le rapport remarquable d’un aldéhyde, mais cette opinion a été combattue depuis peu par M. 13. C. Brodie , qui a constaté que la substance qui compose en grande partie la cérine consiste non pas en un aldéhyde mais en un acide hydraté qui existe comme tel dans la cire d’abeilles et auquel il a donné le nom d’acide cérotique.
L’acidc cérotique se prépare en précipitant la solution alcoolique de la cérine par une solution alcoolique d’acétate de plomb et en séparant et précipitant l’acide par des moyens connus. Quand il est purifié cet acide est un corps blanc, friable, d’un aspect cristallin, fondant à 79° ou 80°. Le chlore le convertit en une substance ayant l’apparence d’une gomme-résine , et il en est de même de quelques autres substances. Le produit a aussi tous les caractères d’un acide. Lorsqu’il distille à l’état de pureté , l’acide cérotique est volatil , et quand on !c mélange à d’autres matières céreuses il se transforme entièrement par la distillalion en huiles volatiles. La quantité d’acide cérotique contenu dans la cire d’abeilles est d'environ 22 pour 100. Elle
varie probablement suivant les circonstances, mais , cliose “remarquable, de la cire d’abeilles de Ceylan n’en a pas présenté la moindre trace.
' « L’huile qui surnage l’émulsion cristalline d’une solu-
tion alcoolique saturée à chaud , et feuilles aciculaires , est d’un blanc éclatant. Ces cristaux prennent par la dessiccation un éclat satiné , à 52° ils fondent en une huile transparente qui se concrète à 45° , en une masse cristalline. La composition et les propriétés de ce corps l’ont fait reconnaître pour de la paraffine. »
On désigne sous le nom de cire beaucoup d’autres matières qu’ou rencontre fréquemment dans le règne végétal : •voici quelques détails sur ces divers produits.
Cire du chou. Lorsqu’on traite les feuilles de chou par l’alcool bouillant on obtient, suivant M. Chevreul, une substance fusible à 75°, et présentant des propriétés analogues à colles de la myricine.
Cire du Myrica. En faisant bouillir avec de l’eau les baies de plusieurs espèces de myrica et notamment celles du myrica cérifera ae l’Amérique septentrionale , on obtient une substance verte fusible à 49°, et d'une densité de 4,015. Traitée par l’alcool elle se sépare en cérine et myricinc dans le rapport de 87 à 13. La cire du myrica cérifera donne, lorsqu’on la saponifie, des acides stéarique, margari-
3 ue et oléique , ainsi que de la glycérine. Cette cérine est onc différente de celle de la cire des abeilles.
Cire de Ceroxylon. On retire de l’écorce du ceroxylon ou dicola une matière céreusc , jaune verdâtre , cassante , et facile à réduire en poudre. Elle est peu soluble dans l’alcool froid , très soluble au contraire dans l’alcool bouillant , et donnant par ce double traitement , des cristaux plumeux auxquels M. Bonastre a donné le nom de ceroxyline.
Cire de Rhtis. Les fruits du rhus succedanea donnent une espèce de cire qui ressemble extérieurement à la cire d’abeilles, et qui est connue dans le commerce sous le nom de cire du Japon A l’état de pureté elle est d’un blanc légèrement jaunâtre , demi transparente et facile à réduire en poudre ; elle est plus grasse au toucher que la cire , et possède une odeur et une saveur légèrement rances , sa densité est de •©,97. Elle Tond à 50°, et.se concrète à 34. Elle se dissout
complètement dans l’alcool et l’éther. Les alcalis la saponifient aisément. Elle renferme :
Carbone — 72. 88 Hydrogène — 12. 03 Oxigène — 15. 09
Cette substance brûle moins bien que le suif.
Il y a beaucoup d’autres plantes qui produisent des matières cireuses; on en extrait du croton sebiferum , du Celastrus cebiferus du pc-là des Chinois. La cera de Palma , provient d’un palmier de la nouvelle Grenade où elle se présente sous la forme d’une poudre blanc-grisâtre qui couvre l’épiderme de cet arbre. La cire des Andagines très commune sur les bords du Rio-Caqueto est fournie par un petit insecte ( Cavaja ) de la famille des mellipones.
La cire du Carnauba du Brésil , qu’on recueille en petites lamelles nacrées, tomeuteuses, et qui donne après la fusion une masse lisse, jaune- verdâtre , dure cohérente et fondant à 70°.
II. DES DIVERSES ESPECES DE CIRE DU COMMERCE
On trouve dans le commerce plusieurs espèces de cires , provenant de localités différentes , dont la valeur varie selon qu’elles peuvent se blanchir d'une manière plus ou moins parfaite.
La Cire de Bretagne est d’un jaune foncé ; son odeur est forte et analogue à celle du pain d’épice. Elle est due , diton , à ce que le miel qui accompagnait cette cire a été recueilli sur le sarrasin ( Polygonum fagopyrum ); elle est avec ou sans pied et se trouve dans le commerce sous forme de pains très variables de 5 à 50 kil., et quelquefois en balles aussi très variables de 75 à 100 kilog. Elle blanchit bien.
On sait qu’on nomme pied de cire, la partie inférieure du pain de cire qui est fort impure , après que celle-ci est solidifiée, et qu’ou l’a retirée des vases. La cire se débite avec ou sans pied , celui-ci étant retranché avec un couteau après le refroidissement.
La Cire de Bourgogne est d’un beau jaune , et ne sent pas le pain d’épice. Elle est en pains de 5 à 60 kilojyam. que l’on expédie dans des paniers ou dans dos barriques à CHANDELIER. 25
sucre. Elle ne peut se décolorer complètement et n’est guère employée qu’à frotter les appartements.
La Cire du Gatinah jouit des caractères de la cire de Bretagne, mais elle n’en a pas l’odeur et se blanchit mal.
On la trouve ordinairement dans le commerce en petits
{ tains sous forme de briques de savon du poids de 2 à 5 kiogrammes.
La Cire de Hambourg 9e trouve dans le commerce sous diverses couleurs qui varient du blanchâtre au verdâtre, et au jaune vif. Son odeùr est aromatique. On la reçoit en petits pains de 2 à 3 kilogrammes , renfermés dans des futailles pesant de 200 à 300 kilogrammes , ou dans des emballages bien conditionnés. Elle est susceptible de parvenir au deuxième blanc.
La Cire de Russie est d’un jaune pâle , lisse et presque toujours privée de pied. On nous l’expédie en balles de toile forte , recouvertes d’une natte de jonc et cordées , pesant de 100 à 200 kilogram. Elle donne rarement une cire aussi blanche que celle de Hambourg.
Ladre d'Amérique est très variable à cause de la grande étendue du continent dont ëlle provient , mais on peut dire qu’elle est généralement peu estimée. Cela tient à ce qu’elle est fort impure , et qu’elle ne se blanchit pas facilement.
On la trouve en petits pains de 2 kilogram., ou en menu renfermé dans des balles très variables par leur poids mais qui vont rarement à 400 kilogrammes.
La Cire du Sénégal est d’une couleur brun foncé et d’une odeur peu agréable. Elle est en plaques épaisses, alongées, ou en masses presque cylindriques pesant 25 kilogram. en- viron. On la reçoit à nu , en surons , en caisses. Elle peut rarement atteindre un deuxième blanc.
§ III. DES FALSIFICATIONS Qü’ûN FAIT EPROUVER A LA CIRE.
La cire jaune et la cire blanche sont souvent l’objet de
I dusieurs falsifications. On introduit dans la première de la leur de soufre , de la fécule ou de la colophane. et du suif. Dans la seconde du suif , de la poix de .Bourgogne , de la -fécule , ou de l’acide stéarique.
.Le soufre peut se reconnaître en brûlant la cire , à la
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couleur de la flamme , et à l'odeur d'acide sulfureux qu’elle donne. Le soufre et la fécule peuvent être séparés par la simple fusion et le repos; mais on les sépare encore mieux, en traitant la cire par l’essence de térébenthine bouillante , qui dissout la cire , très peu de soufre et pas de fécule.
La colophane se reconnaît à ce que la cire est plus lissedans sa cassure, plus tendre , et à ce que traitée par l’alcool pur et froid , elle lui abandonne la colophane , que l’on peut obtenir en évaporant la liqueur. On en peut dire autant de la poix de Bourgogne , qui- toutefois donne une odeur qui est reconnaissable.
Le suif se reconnaît à ce que le point de fusion de la cire est abaissé de quelques degrés et à ce que la distillation enobtient de l’acide séblacique, que l’on peut reconnaître enrecevant les produits volatils dans l’eau , les y agitant et y versant du sous-acétate de plomb , qui donne un précipité blanc qui ne se formerait pas si la cire était pure.
Quant ù la falsiiication de la cire par l’acide stéarique, voici ce que M. C. Regnard- a consigné à cet égard dans letome 5 e , page 497, du tecluxologiste.
« La fabrication de l’acide stéarique ayant pris en France un accroissement considérable le prix de cette substance ayant en même temps beaucoup diminué , il en est résulté qu'un grand nombre de fabricans de cire- ont imaginé de falsifier ce.deruier produit par le premier.
Les propriétés physiques de l’acide stéarique , assez semblables à celles de la cire , ont fait supposer qu’il n’y aurait pas là grand inconvénient; le fait est peut-être vrai , quand la cire est destinée à certains usages domestiques , mais en est-il de même quand elle doit être employée par le pharmacien ? non sans doute , d’ailleurs tout le monde attache de l’intérêt à ne pas être trompé sur la qualité des denrées , et c’est pour cela que j’ai cru devoir publier les résultats de quelques expériences entreprises pour reconnaître la falsification en question.
« Toutes mes expériences ont été faites comparativement, sur de la cire dont nous pouvions garantir la pureté et sur cette même cire mélangée d’une petite quantité d’acide stéarique.
« Nous ne relaterons pas ici les essais qui n'ont amené
aucun résultat satisfaisant, nous aimons mieux citer tir suite ceux que nous croyoas pouvoir conseiller à ceux qui voudront bien nous lire.
« Si , après avoir fait bouillir dans l’eau distillée une petite quantité de cire mêlée d’acide stéarique , on laisse refroidir , la cire mêlée d’acide se prend en masse et vient nager à la surface du liquide ; celui-ci jouit alors de la propriété de rougir le papier de tournesol , la cire pure ne donne pas le même résultat.
« Nous citons ce fait sans y attacher une grande importance , car nous croyons savoir que dans certains pays l’acide sulfurique est employé au blanchiment des cires , et avec de pareilles cires on pourrait être singulièrement induit en erreur si l’on n’employait le moyen que je viens d’indiquer.
« Le meilleur réactif pour reconnaître la présence de l’acide stéarique dans la cire est l’eau de chaux : on opère de la manière suivante :
« On prend un petit ballon en verre dont le col porte un bouchon en liège fermant bien et surmonté d’un tubeeffilé à la partie supérieure ; on met dans le ballon l’eau de chaux et la matière à examiner après l’avoir préalablement partagée en lanières aussi minces que possible ; on chauffe rapidement.
« Si la cire est pure l'eau de chaux reste transparente ; dans le cas contraire elle perd bientôt de sa transparence et sa propriété de ramener au bleu le papier de tournesol louçi; il se forme un louche très sensible et un dépôt de matière blanche qui est du stéarate de chaux insoluble.
« Pour plus de certitude , on peut encore recueillir ce sel et le reconnaître aux propriétés qui le caractérisent.
Nous pourrons encore indiquer un réactif, c’est l’ammoniaque. Si l’on broie dans un mortier de la cire avec de l’ammoniaque, ce liquide se trouble , et si la cire contient de l’acide stéarique il a dû se former du stéarate d’ammoniaque; mais comme le sel est insoluble, il arrive qu’eu agissant sur les liqueurs étendues le louche ne paraît pas; aussi accordons-nous la préférence à l’eau de chaux.
IV. SUR DIVERS MODES DE BLANCHIR LA CIRE
Indépendamment du mode ordinaire de blanchiment de
la cire , qui a été décrit dansée texte , on en a proposé plusieurs autres qui n’ont pas généralement reçu la sanction de la pratique , mais qu’il est cependant nécessaire de faire connaître en peu de mots , dans l’intérêt des fabricants. On a propose successivement le chlore gazeux , le chlore liquide , les chlorures d’oxides et l’eau bouillante.
Pour blanchir la cire par le chlore , on la fait fondre et on la rubané comme à l’ordinaire, puis on la plbnge dans une eau chlorée jusqu’à ce qu’elle devienne blanche ; on la fait fondre de nouveau , la rubané une seconde fois, et on la blanchit de nouveau jusqu’à ce qu’on ait atteint la blancheur suffisante.
On prépare l’eau de chlore au moyen d’un mélange de 2 kilogram. de sel marin, 1 kilogr. de manganèse , et 4?2 kilogr. d’acide sulfurique concentré et 2 kilogr. d’eau *, le chlore gazeux est reçu au moyeu d’un appareil de Yollf daus 200 litres d’eau.
D’après un autre mode on blanchit très bien au moyen du chlore, en fondant la cire dans une chaudière en plomb avec un poids égal d’une dissolution de 4 partie de chlorure de chaux , de potasse ou de soude dans 8 parties d’eau , et ajoutant par chaque kilogr. de cire 45 à 20 grammes d’acide sulfurique. Ou peut favoriser l’action par la chaleur. Lorsque la cire est blanchie on la lave avec de l’eau et on la moule.
Le chlore, comme on voit, et tous les chlorures d’oxides , possèdent donc la propriété de blanchir la cire , mais la cire ainsi blanchie retient toujours une petite quantité de chlore qu’elle laisse dégager pendant la combustion , ce qui la rend impropre à l’éclairage.
On a aussi proposé de blanchir la cire au moyen de l’eau bouillante. A cet effet, on fait fondre 5 kilogr. de cire brute dans une grande chaudière en tôle étamée , on chauffe
S ia un commencement d’évaporation , et on ajoute le le du poids d’eau bouillante. On maintient le tout en ébullition pendant quelques heures , on agite et on laisse la masse refroidir. On recommence ensuite l’opération jusqu’à ce que la cire soit devenue blanche.
Righim a proposé aussi de blanchir la cire au moyen de l’acide nitrique. A cet effet, il fait fondre 42 kilogr. de
cire jaune et y introduit 3«kilogr. do nitrate de potasse* dissous dans 5 litres d'eau. Ou fait bouillir un quart d’heure et on verse la cire fondue et devenue blanche dans l’eau froide , où on la lave , puis on expose à l’air et fait sécher.
Enfin on a essayé aussi, nous croyons pour la ciie, les substances proposées par M. Walt , pour blanchir les matières grasses d’origine animale et végétale , c’est-à-dire le bichromate de potasse et un. acide concentré, ou mieux l’acide chromique, ainsi que nous l’avons expliqué à la page 00 mais, nous le répétons , tous ces moyens présentent des inconvénients, surtout pour les cires destinées à l’éclairage, et l’on en est toujours revenu au mode ordinaire de blanchiment par la lumière et la rosée.
§ V. FABRICATION EN GRAND d’uNE MATIERE ANALOGUE* A LA CIRE, APPELÉE CEROMIMEME, ET PROPRE A FAIRE DES BOUGIES, DES SAVONS ET DU SULFATE DE POTASSE.
Brevet de 5 ans, pris le 29 juillet 1818, par les sieurs Braconnât et Simonin , à Nancy.
« Cette matière , pouvant remplacer la cire dans plusieurs de ses usages, et particulièrement pour l’éclairage, est retirée de toutes les graisses animales par le procédé suivant : « La graisse ou le suif dont on veut extraire la matière concrète, est étendue avec une quantité variable d’une huile volatile , ordinairement celle de térébenthine ; le mélange, placé dans des boîtes circulaires, revêtues intérieurement de feutre , et dont les parois latérales , ainsi que le fond , sont percés d’une multitude de petits trous , est soumis à une pression graduée et très forte , <jui en exprime l’huile volatile ajoutée avec elle , et la partie la plus fluide de la graisse employée ; la substance solide restée dans les boîtes en est retirée-, on la fait bouillir longtemps avec de l’eau , pour lui enlever l’odeur de l’huile volatile ; tenue ensuite en fusion pendant quelques heures , avec du charbon animal nouvellement préparé , elle est filtrée bouillante et refroidie-, cette substance est d’un blanc éclatant , demiiransparentc sèche, cassante , sans saveur ni odeur.
« Cette matière , très propre à l’éclairage , ne peut cependant , dans cet état , être employée à cet usage , à cause' île. sa- trop grande fragilité, qui n’en permet ni le moulage ni le transport *, on parvient à lui donner une sorte de ductilité et de ténacité par un léger contact avec du chlore ou de riiydro-cblore ; son alliage avec un cinquième de cire d’abeilles donne le même résultat : alors son emploi est facite , et on en moule des bougies d’un usage aussi agréable que celui des bougies faites avec de la cire.
« L’huile exprimée ou la partie la plus fluide de la graisse employée , contenant , outre l’huile volatile que l’on peut séparer par la distillation , une quantité assez considérable de matière concrète qu’elle entraîne et tient en solution , étant épurée et blanchie par le charbon d’os, est éminemment propre à la fabrication de savon excellent pour les. arts , et même pour l’usage domestique , son odeur étant faible et pas trop désagréable. Cette huile nnimale «saponifiée d'abord par la potasse des Vosges , est transformée en savon dur, à base de soude r , par le sulfate de soude , de peu de valeur et très abondant dans les eaux salées du département. i
« Ce procédé a l’avantage d’offrir au commerce du sulfate de potasse , recherché pour les fabriques d’alun.
Observation. Après avoir retiré la matière des boites, l’avoir fait bouillir, etc. , comme le recommandent les auteurs, nous avons obtenu une substance d’un blanc éclatant , et ayant les autres qualités qu’ils font remarquer. Lorsque ensuite nous avons voulu mettre cette substance en contact avec du chlore ou de l’hydro-chlore , nous avons remarqué que , quelque léger qu’ait été ce contact , cette substance perd la propriété d’être combustible. Il est donc très préférable (remployer le second moyen, l’alliage avec un cinquième de cire d’abeilles qui lui donne la ductilité et la ténacité nécessaires.
En combinant ce procédé avec d’autres que nous ferons connaître plus bas , comme l’ont fait quelques manufacturiers, on peut obtenir d'excellents produits.
§ VI. PROCÉDÉS DE FABRICATION d’uNE NOUVELLE SORTE DE BOUGIE, DITE BOUGIE OPTIMË, ET POUR UN MOULE PROPRE A CETTE FABRICATION.
Brevet de 10 ans, pris le 22 juin 1820, par le sieur Mérijot, à Paris. Tome 19, page 501, des brevets expirés.
Quantités et prix des matières qui entrent dans la composition de la bougie optime.
Pour une livre de bougie des cinq , savoir :
Cinq mèches de coton préparées comme pour la bougie ordinaire. Il entre cinq grammes de coton , à raison de
dix francs les cinquante décagrammes 0 l'r. 05 c.
La composition , coulée dans le moule , est formée d’un cinquième de cire à trois francs cinquante centimes le demi-kilogr.
11 entre dans cette composition trente-
huit décagrammes qui coûtent i »»
La composition formant la couverture de cette bougie, et qui s’emploie suivant les procédés connus , se compose :
Pour le premier jet, d’un tiers de cire première qualité, à trois francs cinquante centimes le demi-kilogramme, de deux tiers de suif à quatre-vingts centimes le demikilogramme. Ce jet, suivant son degré de chaleur, emploie deux décagrammes et demi à trois décagrammes de cette composition ,
et les trois décagrammes coûtent U 10
Pour le deuxieme jet, de trois cinquièmes de cire à trois francs cinquante centimes le
demi-kilogramme , de deux cinquièmes de suif à quatre-vingts centimes le demi-kilogramme; ce jet emploie aussi trois décagrammes coûtant 0 15
Pour le troisième et dernier jet , de trois décagrammes de cire pure à trois francs cinquante centimes le demi-kilogramme 0 21
Pour trois décagrnmmes de papier, bandes, ficelle et frais de fabrication 0 ii
Total 1 G2
La matière se verse dans le moule par un bout, et la bougie -se tire par l’autre bout de ce moule*, on la termine comme à l’ordinaire.
Connue on le voit , ce procédé emploie très peu de cire , et la fabrication se trouve accélérée. Un seul homme peut , en employant ces moyens et sans se fatiguer, faire deux cents livres de bougies par jour, tandis qu’il n’en peut faire que soixante-quinze livres par la méthode ordinaire, dans laquelle le suif et la cire sont employés en quantités égales.
Observations. Nous ne pouvons pas concevoir comment Je comité consultatif, auquel le ministre envoie les descriptions des demandes en brevets , avant de les expédier, a pu consentir à son expédition , sans demander des explications sur la construction du moule que l’auteur annonce , et qui était indispensable. En elTet comment concevoir un moule dans lequel la matière entre par un bout et la bougie se retire par l’autre , sans le supposer parfaitement cylindrique *, T et alors comment faire sortir la bougie avec facilité? Cetfe - ‘
difficulté n’est pas la seule que présente ce moule , cependant nous ne pousserons pas plus loin nos observations sur cet objet ; tout lecteur intelligent suppléera à notre rélicence. Le but de la loi n’était pas rempli, puisque le demandeur cachait un des moyens importants d’exécution qui rend ce brevet inexécutable.
Loin d’avoir pour but le perfectionnement de l’art du Cirier, dans lequel il a été classé , il présente un moyen de tendre à sa détérioration , puisqu’il indique les moyens de falsifier la matière première.
§ VII. PROCÉDÉS DE FABRICATION POUR UNE ESPECE DE BOUGIE BATARDE TRANSPARENTE.
Brevet de 5 ans, pris le 22 juillet 1825, par le sietir Débitte jeune (Jean-Charles ) , fabricant de bougie, à Paris.
Pour composer cent livres de cette bougie , prenez qua-
tre-vingt-dix livres de blanc de baleine , cinq livres de suif de chèvre épuré , et cinq livres de cire faites fondre dan* des chaudières séparées , scellées et à bain-marie , chacune de ces substances; ajoutez par cent livres de chaque matière, une once de crème de tartre et un pareil poids d’alun de glace; mettez chacune de ces trois compositions déposer dans un vase particulier et tirez à clair.
Lorsque vous voudrez faire usage dè ces préparations , vous mêlerez ensemble et dans une même chaudière à bainmarie , quatre-vingt-dix livres dé celle dont la base est le blanc de baleine, cinq livres de celle qui contient le suif de chèvre épuré , et cinq livres de celle qui est fôrméè de cire. Lorsque ces cent livres de matières seront bien mélangées, vous y ajouterez encore une once de crème de tartre et une once d’alun de glace, et vous mélangerez bien le tout.
Celte préparation ainsi faite , vous la ferez chauffer à quatre-vingt degrés , et vous la laisserez déposer jusqu’à ce que la chaleur soit descendue à soixante degrés; alors vous tirerez la composition à clair dans des pots , pour laverser de suite dans des moules en étain , préparés à cet effet.
Au moyen de cette combinaison, on obtient une bougie qui éclaire beaucoup plus que celle qu’on a faite jusqu’à présent, et qui peut supporter une grandè chaleur.
Observations. Le procédé qu’on vient de lire donne des résultats satisfaisants ; le suif de chèvre qu’on y introduit est en trop petite quantité pour altérer sensiblement la cire : il rend le blanc de baleine plus solide et concourt à donner une lumière plus vive.
L’auteur ne parait pas au courant des découvertes modernes; il aurait su que l’alun de glace, l’alun de roche, l’alun, de Rome , ne sont regardés aujourd’hui que comme des dénominations synonymes des mots alun du commerce, appelépar les chimistes sulfate acide d’alumine et de potasse , vul*. gaircinent désigné sous le nom d'alun.
BOUGIE APPELÉE BOUGIE DIAPUANE, COMPOSÉE DE
CIRE JAUNE, DE CIRE d’aBBRE DE SAPIN, ET DE SPER-
MA-CÉTI.
Brevet de 10 ans, pris le 28 février 1822 , par le sieur Danker ( Heinrich ), à Paris.
Description du procédé.
On commence par blanchir la cire jaune brute au moyen de la vapeur, on prend ensuite quatre-vingt-quinze livres de J cire,que l’on fait foudre dans un vase de cuivre étamé , où on laisse la cire pendant six heures. On ajoute alors quatre -livres- et demie -de térébenthiue et dix-neuf onces de potasse de Russie ; on fait fondre le tout , en exposant le vase qui le contient à la chaleur de la vapeur de l’eau bouillante, en plaçant ce même vase, ou chaudière, dans un vase plus grand , où la vapeur entre d’un côté et sort de l’autre , et on laisse le tout en cet état pendant cinq heures; ensuite on passe cette cire dans une étoffe de laine blanche, et à mesure on l’expose , en la couvrant avec du papier gris , sur une cuve de plomb entourée d’eau bouillante , pour que la cire refroidisse lentement. On la laisse en cet état pendant vingt-quatre heures. Quant au degré de chaleur qui convient le mieux , il $’acquicrt par l’expérience.
Pour blanchir la cire composée comme on vient de le -dire, on mélange quinze onces de sperma-céti avec une once <le la cire obtenue, et lorsque le sperma-céti n’est pas assez raffiné , on n’en met que quatorze onces sur deux onces de ■cire ; on fait alors fondre le tout ensemble dans un vase de cuivre étamé , exposé à l’action de la vapeur, et on verse dans le moule.
Brevet de perfectionnement et d’addition au précédent brevet, pris le 27 septembre 1822 ,
BALEINE
' Pour faire cette opération qui a été omise dans la description précédente , on met dans un sac de toile ou de toute autre matière, une quantité plus ou moins grande de blanc
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de bafcinc brut; on place ce sac entre des plaques de fer, sous une machine hydraulique , à vapeur ordinaire , ou à la main , pour en extraire l’huile qu’il contient. Il ne faut pas que la pression soit très forte. Lorsqu'on juge qu’elle est terminée, on retire le blanc de baleine des sacs, et on le fait fondre dans une chaudière en fer; il faut écumer jusqu’à ce que les matières étrangères aient été enlevées. Lorsqu’on s’aperçoit que 1e blanc de baleine est assez limpide, on le laisse refroidir, et quand la plus grande chaleur est passée , on 1c transvase dans un baquet en ferblane, cuivre ou étain, où il achève de se refroidir. Lorsque le blanc de baleine est entièrement iigé , on le coupe par morceaux aussi menus que possible et on le met dans des sacs de crin ; on chaulfe ensuite la presse , soit à l’aide de la vapeur, soit par tout autre moyen , et quand on juge que cette presse* est assez échauffée, ou y place le blanc de baleine renfermé dans les sacs de crin , toujours entre des plaques de fer, afin d’en extraire tout ce qu’il peut contenir de graisse. On commence ensuite par le faire fondre et on le laisse sur le feu, daus la chaudière dont il est parlé plus haut , jusqu’à ce qu’il soit aussi limpide que l’eau de roche.
Dans la description qui précède celle-ci , ou a indiqué le mélange de quinze onces de sperma-céti ou blanc de baleine avec une once de cire , et on a dit que , quand cette substance n’était pas assez raffinée , on n’en mettait que quatorze onces sur deux onces de cire ; l’expérience a démontré, depuis , qu’on pouvait mettre , sur cent livres de spermacéti , depuis six livres quatre onces de cire , jusqu’à vingtcinq livres; mais lorsqu’on mélange 1c blanc de baleine avec cette dernière quantité ou environ , la bougie n’est pas aussi belle ni aussi transparente que lorsqu’on n’en met que six livres quatre onces.
Pour fabriquer une bougie plus ordinaire , on peut mettre, sur cent livres de sperma-céti et six livres quatre onces
f dus ou moins de cire , depuis dix livres jusqu’à vingt-cinq ivres de suif. Le mélange de ces substances se fait lorsqu’elles sont chaudes; il est bien entendu qu'on ne doit employer que du suif bien raffiné.
Observations. Les descriptions qu’on vient de lire sont on ne peut pas plus mal rédigées, et laissent au lecteur le soin
de les étudier. Il renferme cependant de bonnes choses que l’artiste intelligent pourra mettre à profit. Cependant on ne peut pas se dissimuler qu’au lieu déporter l’art à sa perfection , il n’enseigne qu’à le pousser vers sa détérioration en indiquant des moyens de falsifier les matières. L’auteur n’est pas chimiste , il ne se doute pas qu’en combinant de la potasse avec de la térébenthine et de la cire ou du suif, il forme un savon, et nous ne connaissions pas encore la qualité qu’il suppose au savon d’être combustible. Il aurait dû au moins donner des explications sur un point aussi important. Nous pensons que quelque fabricant instruit fera des expériences qui confirmeront ou infirmeront les assertions de ce breveté. Le comité consultatif aurait dû s’assurer de la vérité et faire rectifier ce qu’il pourrait y avoir de faux; c’est là un des buts de son institution.
§ IX. PREPARATION d’uNE SUBSTANCE APPELEE VÀXÊME, DESTINÉE A LA PREPARATION DES BOUGIES.
Brevet de 15 ans , pris le 11 août 1826 , par le sieur Manicler (Nicolas-IIégésippe) , chimiste à Londres, faisant élection de domicile à Paris.
Description.
Les corps gras sont composés de deux substances , l’une concrète , et l’autre plus ou moins liquide.
Le principal point de cette invention est d’opérer la séparation de ces deux substances par un procédé simple qui ne tend ni à les altérer, ni à en augmenter le prix. L’agent dont je me sers , à cet effet , est l’eau.
Je prends du suif ordinaire ou du suif en brandies pilé et lavé , que je tiens en ébullition , pendant un certain temps, avec de l’eau dans un digesteur. L’opération est regardée comme bien faite lorsque, versé et refroidi, le suif présente intérieurement un aspect grenu; alors je le soumets à la pression , et les deux corps se séparent.
La matière concrète obtenue, mêlée avec une légère quantité de galipot, est mise en contact avec du chlore, ensuite filtrée au charbon animal : le résultat de cette opéiation , qui prend le nom de vaxême , est propre à être converti en bougies , qui rivalisent avec celles en cire pure.
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Quant à la matière liquide, elle est employée à différents usages , principalement à fabriquer du savon.
Brevet de perfectionnement et d'addition au précédent brevet , pris le 5 novembre 1820.
Lorsque la substance solide a été obtenue , comme il est dit précédemment, selon sa sécheresse et sa friabilité, je la mêle , plus ou moins , avec le dixième de son poids d’huile de lin ou de chanvre , la plus épurée et décolorée possible , et rendue épaisse comme de la térébenthine par un moyen quelconque , soit en la faisant bouillir dans un vase dont on entretient continuellement un vide partiel , à l’aide d’une machine pneumatique que l’on met en jeu; soit en la mettant dans un vase de fer propre , en élevant promptement la température , la retirant du feu , l’enflammant et l’éteignant quand elle est diminuée d’un quart ; soit en l’exposant à l’air dans des vases de bois, jusqu’à ce qu’elle ait acquis la consistance dont je viens de parler.
Quand l’huile de ce mélange s’est solidifiée , le résultat ressemble à de la cire pour l’aspect, la ténacité et les qualités ; mais je puis lui donner un point de perfection plus élevé, en finissant par le tenir en fusion durant trois ou quatre jours dans un volume double du sien de chlore gazeux. Je le fais ensuite bouillir dans l’eau filtrée , au moyen d’un conduit de vapeur qui plonge dans le fond de la chaudière , jusqu’à ce qu’il ait perdu l’odeur du chlore , je le laisse éclaircir et je le coule en pains.
Observations. Ce brevet , pris le 11 août 1826, devait avoir une durée de 15 ans , et son expiration n’aurait dû avoir lieu que le 11 août 1841, il a été cependant public en 1852, dans la sixième année de sa délivrance ; une ordonnance du roi du 8 février 1852 , en prononça la déchéance. Cette circonstance n’est pas une preuve contre la bonté du procédé qu’on vient de lire; l’article 16 de la loi du 7 janvier 1791 , prononce la déchéance dans six cas qu’elle détermine; mais comme la loi ne garantit pas la bonté du procédé , la déchéance ne peut porter que sur l’un des six cas dont aucun n’est relatif à cet objet. Le motif pour lequel la déchéance a été prononcée se trouve dans l'ordonnance insérée au bulletin des lois; ceci est étranger à notre but , aussi nous ne nous en occuperons pas.
Le procédé décrit dans le brevet dont nous nous occupons , paraît basé sur la théorie chimique ; il serait à désirer que l’auteur se fût un peu plus étendu sur les manipulations, c’est là ordinairement le défaut des demandeurs de brevets ; mais puisque , après la publication du brevet , la découverte appartient à tout le monde , la société a le plus grand intérêt à exiger que toutes les manipulations soient scrupuleusement décrites , et il serait du devoir de l’administration de veillera ce que ces circonstances fussent rigoureusement observées.
Cependant les expériences à faire , dans ce cas , sont faciles et peu dispendieuses , et le fabricant intéressé peut les tenter sans peine, ou éclaircir par quelques essais des points qui pourront lui paraître douteux.
X. PROCÉDÉ POUR LA FABRICATION D’UNE CIRE VÉGÉTALE
Brevet pris en 1859 , par M. I1.-J.~B. Manier , de. Paris.
Composition de la substance.
Grain. Cent.
Huile de lin fine 5G7 14
Huile essentielle de lavande. 7 05
Cire animale H 22 58
Braisée 5567 14
On fait dissoudre la cire dans l’huile line chauffée à un degré convenable.
Ou fait ensuite dissoudre dans la cire chaude le brai sec qui aura été pulvérisé ; il faut remuer pour rendre le mélange bien homogène.
Au moment de retirer du feu , on ajoute la lavande , on brasse et on coule dans des formes.
Cette composition remplace avec avantage la cire animale, elle coûte moitié moins , elle donne un beau brillant, et est inaltérable à l’eau.
§ XI. DESCRIPTION DE l’aTELIEII DE M. CAMINADE, FABRICANT DE BOUGIES ET DE CIERGES, A CASTRES (département DU tarn), DANS LEQUEL TOUTES LES OPÉRATIONS SE FONT A LA VAPEUR.
Fonte de la cire.
Une chaudière à vapeur munie d’une soupape de sûreté , est placée sur un fourneau très bien construit scion les principes modernes , dans un coin de l’atelier , et fournit la vapeur ù toutes les bassines qu’on doit échauffer, par des tuyaux placés sous le carrèlement , afin que ces conduites ne gênent pas le travail.
Sur le bâtis du fourneau est placée une grande cuve ca bois, cerclée en fer, et doublée en cuivre laminé. Un tuyau armé d’un robinet plonge jusqu’au fond de cette cuve ; il sert à y porter la vapeur au sortir de la chaudière. Cette cuve porte , vers sou fond , un gros robinet qui sert à faire évacuer tout son contenu lorsqu’il en est temps.
Lorsqu’il veut fondre , il verse dans la cuve dix kilogrammes d’eau par chaque cinquante kilogrammes de cire. L’expérience lui a appris , nous a-t-il dit , que cette quantité d’eau est nécessaire pour conserver à la cire sa faculté de brûler sans pétiller. Il prétend que lorsqu’il en met moins , l’eau se combine plus facilement avec fa cire et qu’elle y adhère si fortemeut , que même pendant toutes les opérations subséquentes, elle ne s’en détache pas entièrement et qu’elle en conserve toujours , intercalée entre ses molécules , pour pétiller pendant la combustion. Nous rapportons textuellement ses mêmes paroles , n’ayant pas été à même de faire des expériences qui affirment ou Infirment l’assertion du fabricant.
Après un temps suffisant de repos pour donner aux matières hétérogènes que la cire peut contenir la facilité de se précipiter au fond , il ouvre le robinet et décante dans un grand seau inférieur doublé en cuivre tout ce que contient la cuve , et qui est encore très chaud*, il élève à l’aide d’un treuil , ce seau à una hauteur convenable pour qu’en ouvrant un robinet inférieur , l’eau et la cire puissent couler ensemble dans le grêloir, placé à l’ordinaire, sur le bout de la baignoire, et de là s’écoulent sur le tour, afin de
réduire la cire en rubans minces, par les mêmes procédés que nous avons décrits ( page 219 ). Le grêloir , le tour et la baignoire sont semblables à ceux que nous avons décrits ( page 219), si ce n’est que la baignoire a une forme rectangulaire , et qu’elle est doublée en cuivre.
La cire rubanée est portée sur les étendoirs pour y être blanchie par les mêmes procédés que nous avons décrits ( page 224 ) .
Fabrication des cierges.
M. Caminade emploie deux bassines pour la fabrication des cierges ; elles sont chacune montées sur des bâtis en maçonnerie qui les élèvent à une hauteur convenable pour un service facile. Chacune de ces bassines est double , c’està-dire qu’elles sont l’une dans l’autre à la distance de six centimètres dans toutes les parties de leur surface , afin de loger entre elles la vapeur qui doit porter le calorique dans toute leur surface. Ce que nous disons ici est commun aux deux bassines dont nous allons parler, ainsi qu’au, bassin appelé la plonge, dont nous parlerons après.
La première bassine qui sert à fabriquer les cierges au cerceau, que nous avons désigné dans le Manuel (page 249) sous le nom de cierges à la, cuiller, a intérieurement 75 centimètres de diamètre ; elle a tout autour un bord de 20 centimètres de large , incliné vers le centre de quinze à dix-huit degrés, afin de conduire la cire qui tombe sur ce bord, et toujours échauffé par la vapeur, dans l’intérieur de la bassine. Cet appareil supplée avec avantage à celui
E ue nous avons décrit ( page 49 ) sous le nom de caque.
es bassines , tant l’extérieure que l’intérieure , sont en cuivre rouge , l’intérieure seule est étamée avec soin , elles sont très bien soudées l’une à l’autre par leurs bords , afin
S ue la vapeur ne puisse pas s’échapper. Nous croyons inutile e faire observer qu’un tuyau est sondé au fond de la chaudière et porte au dehors un robinet pour laisser échapper l’eau provenant de la vapeur condensée.
La seconde bassine , placée un peu plus loin à côté de l’appareil pour fa plonge , est de même dimension que celle que nous venons de décrire , avec la seule différence qu’elle n’a pas de bords ; comme la première elle est double , étamée en dedans comme la première, est montée sur un*bâ-
lis en maçonnerie exactement semblable à l'autre. Cette bassine est uniquement destinée à maintenir à un degré de chaleur couvenable la cire qui doit être versée dans l’appareil à la plonge dont nous allons parler.
L’appareil à la plonge est formé de deux bassines en cuivre, placées l’une dans l’autre comme les deux, bassines
f trécédentes, à une distance de dix centimètres dans toute cur étendue ; elles sont aussi en cuivre rouge. Leur forme est celle d’un rectangle dont les grands côtés pour la bassine intérieure ont quarante centimètres de long, sur vingt centimètres de large; sa profondeur est d’environ 60 centimètres , c’est-à-dire celle de la longueur des plus grands cierges qu’on fabrique par ce procédé , plus quelques centimètres en sus, afin que le cierge n’atteigne pas le fond. La bassine intérieure de la plonge a un large bord incliné comme la première que nous avons décrite et dans le même but. La bassine extérieure est enveloppée de maçonnerie et le tout est supporté par un bâtis afin que les bords supérieurs soient élevés à une hauteur convenable.
On travaille les cierges , dans cet appareil, de la même manière qu’on fabrique les chandelles à la baguette ( voyez page 50 ).
Au fur et à mesure du travail , on tient dans la plonge , la cire toujours à la même hauteur en y versant de la cire liquide qu’on puise dans la seconde bassine , placée à côté.
Les tuyaux qui conduisent la vapeur de la chaudière qui la fournit à l’entour de ces trois bassines , sont distribués sous le carrèlement afin de ne pas gêner le fabricant dans son travail. Les robinets 6ont placés auprès de la dernière bassine , en sorte que lorsqu’il travaille à la plonge , il peut, sans se déranger , introduire la vapeur ou la supprimer à volonté , selon le besoin, en tournant l’une ou l’autre clé, dont les poignées sont placées à la portée de sa main.
Notre fabricant a suppléé d’une manière ingénieuse à l'étuve ou lit dont on se sert ordinairement pour disposer les cierges à être roulés , et que nous avons décrit (p. 232) .
A côté de la table à rouler, il a placé une bassine de forme rectangulaire d’environ 52 centimètres ( un pied ) de large , sur autant de hauteur , et d’une longueur suffisante pour contenir sans gêne les cierges les plus longs. Sur le
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fond est place un cylindre en cuivre rouge , comme la bassine , dans lequel il introduit la vapeur. Cette bassine est pleine d’eau qu’il entretient par la vapeur à une température convenable pour que la cire conserve à sa surface une moiteur suffisante pour pouvoir être roulée sans s’écailler , et se prête facilement aux opérations du roulage. Il place les cierges tête et queue sur la surface de cette eau ; afin qu’ils ne surnagent pas, il les tient plongés à 27 millimètres ( un pouce ) au-dessous du niveau de l’eau, à l’aide de quelques liteaux de bois dur qu’il fait entrer par force , en travers, dans la bassine.
Presse d'une nouvelle construction.
Indépendamment des appareils que nous venons de décrire, M. Caminade fait usage d’une très forte presse horizontale de son invention , pour extraire les dernières portions de la cire contenue dans les résidus de la première fonte des cires , opérée par les agriculteurs , des rayons du miel , qui manquent de moyens assez puissans pour obtenir une grande pression. Notre fabricant achète de ces agriculteurs tous leurs résidus à très bas prix , sous la dénomination vulgaire de baudousques , et il en retire une quantité de bonne cire dans la proportion de dix à vingt pour cent, selon que les paysans ont plus ou moins bien opéré sur leuis résidus.
Cette presse est formée d’un gros tronc de chêne sans défauts , de trois mètres de long sur soixante-douze centimètres d’équarrissage. Vers le milieu de sa longueur, est creusé un bassin carré de quarante-un centimètres de côté et d’une longueur suffisante pour contenir la presse proprement dite et son jeu. La presse est en fer forgé d’une forte dimension. La vis est pareillement en fer forgé de huit centimètres ( 5 pouces ) de diamètre. Elle est mue par une roue extérieure de trois mètres vingt-cinq centimètres de diamètre, armée de fortes chevilles sur lesquelles deux hommes s’exercent. On entretient la chaleur nécessaire pour que la cire soit toujours à l’état de fluidité convenable , à l’aide de plaques de fer chauffées. Cette fluidité pourrait être entretenue plus constamment et d’une manière plus économique en employant la vapeur et un appa-
ml semblable ou analogue à celui que nous avons décrie ( Fig. 7, PI. 4, page 2z ). Une bonne presse hydraulique produirait encore de plus puissans effets et supprimerait un ■ouvrier.
Combustible.
Enfin notre fabricant qui , avant d’employer la vapeur, faisait une consommation énorme de bois , de bouille et de charbon de bois pour alimenter scs fourneaux , est parvenu à se passer de ces combustibles , qu’il a remplacés avec le plus grand avantage par l’emploi de tous les résidus de la fabrication qui ne lui coûtent rien , dont il ne trouverait pas à se défaire , et qui lui procurent d’excellentes cendres recherchées pour les lessives et même comme engrais.
XII. PROCÉDÉ DE PURIFICATION DES DECHETS DE CIRE
Brevet pris en 1840. par M. P.- J. Roland, à Sens.
On prend 20 kilogr. du marc que rejettent les fabricants de cire , et qu’ils extraient des gâteaux de miel après que celui-ci en a été exprimé ; on les pulvérise et on y ajoute 40 kilogr. d’essence de térébenthine; puis on laisse macérer ce mélange pendant vingt-quatre heures.
On ajoute ensuite 50 kilogr. d’eau , et l’on fait bouillir le mélange pendant une heure, après quoi on le passe dans une toile avec expression. On soumet le liquide obtenu à la distillation pour en retirer presque toute l’essence de térébenthine employée pour l’opération. Ce qui reste dans le cucurbite de l'alambic est de la cire et de l’eau ; il suffit d’évaporer à l’air libre pour obtenir la cire qu’on purifie et que l’on coule en pain.
§ XIII. PROCÉDÉS DE FARRICATION DES BOpGIES.
Brevet d'importation de 15 ans, 40 novembre 1850, au sieur Th. Bulkeley, de Londres.
L’invention consiste :
4° pour les bougies, cierges, etc., en cire,
A employer les moules ou formes ordinairement en usage pour les chandelles de suif moulées, soit en étain ou en toute autre composition métallique , en porcelaine , en cris-
lal , en verre ou toute autre matière capable de recevoir un poli , dans lesquelles est introduite la mèche de la grosseur proportionnée au calibre , et suspendue au-dessus de l'orifice du moule à une barre ou fil de fer ou de laiton posé longitudinalement, et la mèche dépassant à l’extrémité inférieure perforée du moule , où elle est arrêtée par une cheville en bois ou autre matière et fermant ainsi hermétiquement cette ouverture.
L’orifice des moules a un rebord par lequel ils sont suspendus , dans une espèce d’auge perforée , en bois ou en métal , et les mèches y étant disposées comme il a été dit, la cire , mise en fusion convenable , au moyen du bainmarie ou de la vapeur , y est coulée jusqu’à ce qu’elle rem-
{ disse l’auge , dont les bords dépassent de G lignes environ a surface des moules , afin de contenir la surabondance de la matière.
Avant que la cire dans l’auge ne devienne figée ou congelée , on la ratisse jusqu’à la surface des moules , et on place le châssis ou l’auge avec les moules dans une cave ou autre lieu frais , ou dans une auge remplie d’eau , et même en été , dans de l’eau à la glace pour refroidir proiiiptement la cire afin d’extraire les bougies des moules , ce qui s’opère facilement en appliquant un coup sec sur l'auge renversée.
Il est utile et surtout en hivér , de chauffer préalablement les moules , soit devant le feu ou dans une étuve , ou au moyen d’un bain d’eau chaude ou de vapeur, ayant soin, dans ce dernier cas, de cheviller hermétiquement le trou inférieur pour que la mèche intérieure ne puisse être atteinte par l’humidité.
2° Pour fabriquer des chandelles de suif, de sperma-ceti, adipocire , etc. et revêtues de cire ou d’une composition de cire et de suif ou de cire ou de spcrma-ceti , ou ensemble de ces trois matières.
On observe les dispositions précitées , pour l’arrangement dans l’auge, des moules ou formes et l’introduction des mèches chevillées.
Les moules sont chauffés à une température modérée , et la cire ou la composition ( dont les préparations des matières peuvent être variées à volonté ) qui était destinée à
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former l’enveloppe de la chandelle étant arrivée à une fusion convenable par les procédés décrits, on la coule dans les moules , en remplissant également l’auge comme pour les bougies, et lorsque les globules d’air cessent de monter à la surface , on plonge soudainement le châssis avec les moules dans de l’eau froide , presque jusqu’au niveau de l’orifice des moules.
Dans cette position il faut minutieusement observer comment la matière se fige sur la surface intérieure des moules; et, lorsque l’épaisseur désirée, pour servir d’enveloppe à la chandelle de suif etc., est formée, on enlève le châssis avec les moules , et le retournant sens dessus dessous , on verse , dans un récipient quelconque la matière qui y est restée en état de liquéfaction.
Le pourtour intérieur des moules restant ainsi garni de cire ou de composition en forme de tube , on ratisse l’auge
f iroprement jusqu'à l’orifice des moules, et ensuite on place e châssis avec les moules dans de l’eau froide ou glacée , et l’on y coule le suif, sperma-eeti, ou autres matières combustibles , fondues au degré convenable pour ne point détruire l’enveloppe de cire ou de composition qui la reçoit. Dans le grand froid d’hiver, on n’aura pas besoin de bain, d'eau froide ou glacée ; dans les saisons tempérées l’eau de puits suffira; dans les grandes chaleurs l’eau à la glace sera préférable.
L’extraction des moules de ces chandelles, revêtues d’une enveloppe d’une autre matière que le corps içtérieur , s’opère de la même manière que celle décrite pour les bougies.
CHAPITRE UNIQUE
De la Cire à cacheter.
Pour rendre cet ouvrage plus complet, nous ajouterons ici l’art de fabriquer la cire à cacheter , non pas parce qu’elle est du ressort du Cirier , mais parce qu’elle porte le nom de cire , quoiqu’il n’entre pas un atome de cire dans sa composition, comme on va s’eu convaincre.
La cire à cacheter , vulgairement appelée cire d’Espagne, n’est autre chose qu'une combinaison de substances résineuses, et par conséquent inflammables, et une substance colorante , le plus souvent prise dans la classe des oxides métalliques. Elle se durcit par le refroidissement , et sert pour sceller le papier, auquel elle doit s’attacher fortement lorsqu’elle est de bonne qualité. La bonne cire à cacheter s’enflamme facilement , sans répandre une fumée trop épaisse, ce qui annoncerait qu’elle contient une trop grande proportion de térébenthine ; il ne faut pas qu’elle coule lorsqu’elle est enflammée.
Les Indiens , qui récoltent dans leurs pays la gomme laque, sont les premiers qui aient fabriqué la cire à cacheter; ils emploient la gomme laque en bâtons, ils y ajoutent une petite quantité de térébenthine de Venise et le vermillon de
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la Chine. Les premiers échantillons de cette cire qui parvinrent en Europe furent portés à Venise ; de là ils passèrent en Portugal», et les Espagnols ensuite en eurent connaissance. Ce dernier peuple en fit un grand commerce , et c’est de cette dernière nation que lui est venu le nom de cire d’Espagne. La France ne tarda pas longtemps à connaître la composition de ce nouveau produit de l’industrie -, elle s’en appropria la fabrication , qu’elle porta à un plus graud degré de perfection qne n’avaient pu atteindre les autres Européens.
Jusqu’alors la cire à cacheter, fabriquée dans les Indes orientales , avait conservé sur toutes les autres une supériorité incontestable ; en voici la raison : les Indiens sont obligés de liquéfier la gomme laque en bâtons pour la purifier de toutes les parties hétérogènes qu’elle contient, avant de la livrer au commerce. Pendant qu’elle est encore li } quide , ils y mêlent le vermillon de la Chine , avec une très petite quantité de térébenthine; ils en forment une cire à cacheter excellente. Les Européens reçoivent la gomme laque après cette première fusion et le refroidissement qui lui a succédé ; ils sont obligés de la fondre de nouveau , et dans cette seconde opération , elle prend un degré de sécheresse si grand , que la cire qui en provient est cassante et a peine à fondre.
Cette vérité a été constatée par un savant français qui a pu parvenir à se procurer la laque en bâtons ( stick-lac ), c’est-à-dire dans son état naturel , et a obtenu par la première fusion , en opérant comme les Indiens , de la cire à cacheter aussi parfaite que celle qui est apportée des Indes orientales.
Nos fabricans , après beaucoup d’essais , se sont aperçus que la gomme laque en feuilles, qui est celle qu’ils emploient , manquait de moëlleux -, ils sont parvenus à lui restituer celui qu’elle a perdu par la première et par la deuxième fusion , par une addition suffisante de belle térébenthine ; mais cette quantité est plus grande que celle qne les Indiens emploient.
Avant de passer à la manipulation de la cire à cacheter , il est important de faire connaître les caractères auxquels le fabricant peut distinguer facilement les diverses qualités des matières premières qu’il doit employer. •
Gomme laque. Ou en trouve dans le commerce de trois qualités différentes , elle est en feuilles.
L.t première qualité est blonde ; elle est bien fondante au leu , et ne laisse pas de résidu après la combustion.
La seconde qualité est un peu plus brune et plus épaisse que la première ; elle fond bien au feu , et ne laisse aucun résidu après la combustion.
La troisième qualité est d’un brun-rougeâtre ; elle fond plus difficilement que les deux premières , et laisse du résidu après la combustion.
Les deux premières qualités servent à faire les cires colorées ; mais la troisième n’y est pas propre , parce qu’elle y absorde trop de couleur pour masquer la couleur brun-rougeâtre qui lui est propre. Ou ne l’emploie que pour faire la cire noire. La troisième qualité doit sa couleur brunrougeâtre à un trop grand coup de feu qu’on a été forcé de lui donner à la première fonte, parce qu’elle n’était pas assez fondante.
Térébenthine. Le commerce en fournit de trois qualités différentes.
La première qualité est sans contredit celle de Venise ; elle est très limpide et a une odeur de citron.
La seconde qualité vient de la Suisse ; elle est claire et blanchâtre , et n’a aucune odeur.
La troisième qualité est celle de France, on la distingue dans le commerce sous le nom de térébenthine de Bordeaux ; elle est blanche et épaisse , et a une odeur forte et désagréable.
Cinabre. On en emploie aussi de trois qualités différentes.
La première qualité est le cinabre ou vermillon de la Chine ; il est d’un rouge vif, aussi le distingue-t-on sous le nom impropre de carmin.
La seconde qualité est le cinabre d’Allemagne -, il a une couleur rouge-orangé.
La troisième qualité est le cinabre de France ; il tient le milieu entre le vermillon de la Chine et le cinabre d’Allemagne , mais il a quelquefois le défaut de noircir au feu.
Nous ne nous attacherons pas à donner ici les recettes diverses pour fabriquer toutes les qualités inférieures des cires à cacheter; nous nous bornerons à décrire les moyens CHANDEMER. 27
de fabriquer la cire de première qualité ; nous donnerons ensuite des notions générales sur la fabrication des qualités inférieures.
Préparation des substances. Quatre parties de gommelaque de première qualité , une partie de térébenthine de Venise , et trois parties de vermillon de la Chine , le tout en poids , c’est-à-dire quatre onces de gomme laque , une once de térébenthine , et trois onces de cinabre.
Dans une chaudière destinée à cette opération, placée audessus d’une braisière remplie de charbons allumés, on fait fondre avec précaution la gomme-laque ; on y verse ensuite la térébenthine ; on agite avec deux bâtons ronds dont on tient un de chaque main , et enfin , on ajoute le vermillon ça remuant toujours fortement. Lorsque ces substances sont •bien mélangées , on forme les bâtons, i Formation des bâtons. Il y a deux espèces de bâtons de cire à cacheter ; les uns sont ronds ou carrés , les autres sont ovales, unis ou cannelés, et couverts, sur une face seulement, de dessins ou d’ornements, et du nom du fabricant, ce qui constitue deux manières d’opérer.
Pour former les bâtons ronds, l’ouvrier pèse une certaine quantité de matière lorsqu’elle est figée, mais pendant qu’elle est encore molle ; il en prend une quantité suffisante pour faire six bâtons , c’est-à-dire une demi-livre si la cire doit être composée de douze bâtons, et quatre onces si la livre doit avoir vingt-quatre bâtons, et ainsi de suite. Il travaille sur une forte table percée d’un grand trou dans son milieu ; au-dessous de ce trou , à une hauteur convenable, est une cassolette pleine de braise, et au-dessus une plaque de bois ou de marbre bien dressée et bien unie ; mais le marbre vaut mieux parce qu’il est moins sujet à se déformer par la chaleur. L’ouvrier pose la composition pesée comme nous venons de le dire , sur la plaque de marbre ; il l’alonge d’abord en l'étirant avec ses mains, aussi également qu’il le peut, à quelques pouces près de la longueur convenable pour les six bâtons; ensuite , à l’aide de la polissoire , fig. 27, il l’arrondit et l’étire jusqu’à la longueur voulue. Alors il passe son travail à un ouvrier qui le polit. La polissoire, qu’on voit en perspective, fig. 27, et en profil, lig. 28, est une planche rectangulaire, faite en bois dur, bien unie
en dessous et surmontée d’une poignée. Il mouille cette
E olissoire comme nous l’avons fait observer pour rouler les ougies et les cierges.
Le second ouvrier roule, à l’aide d’une polissoire semblable, qui peut être en bois , mais qui vaut mieux en marbre bien poli par dessous, sur un marbre bien dressé et bien poli, jusqu’à ce que le bâton soit entièrement froid , ensuite il polit ces bâtons.
Polissage des bâtons. Ce polissage consiste à donner le brillant à la cire par le moyen du feu. Pour y parvenir, l’ouvrier se sert d’un fourneau particulier, qu’il nomme fourneau à grilles. Ce fourneau, que l’on voit monté et disposé au travail, fig. 40, est formé de trois pièces : 1° d une braisière A , en fonte de fer, et à trois pieds •, 2° de deux réchauds à grille B et C , dont un est vu séparément, fig. 41 . Ces réchauds sont disposés de manière que les grilles se regardent. La fig. 40 représente le fourneau à grilles, vu du côté de l’ouvrier. On place d’abord , dans le fond , des charbons allumés , ensuite on le remplit de charbon, et on le laisse quelques instants pour qu’il s’allume. On les dispose comme on le voit dans la fig. 40, sur les cendres de la braisière , à une distance de 27 à 54 millimètres (2 à 5 pouces) , les grilles en regard. Les deux élévations I), E, servent, i° à prendre les réchauds pour les transporter et les disposer convenablement; 2° à garantir l’ouvrier d’une trop grande chaleur au visage.
Tout étant ainsi disposé, et le fourneau à grilles placé sous un manteau de cheminée , destiné à porter au dehors les vapeurs d’acide carbonique qui s’échappent du charbon, et qui sont mortelles, l’ouvrier, assis en face du fourneau, passe les bâtons entre les deux grilles, en tournant continuellement d’un bout à l’autre , jusqu’à ce que la chaleur du feu leur ait donné le brillant. Il laisse refroidir assez pour ne pas altérer le poli avec les doigts , mais pas assez pour que la cire soit entièrement froide et cassante. Au moment convenable , il marque profondément la longueur du bâton , à l’aide du compas ou moule, fig. 42 , dont les deux parties F, G , sont tranchantes , afin de les casser facilement, lorsque les bâtons sont parfaitement refroidis.
Les bâtons carrés ne sont guères d’usage; mais lors-
qu’on veut en avoir, c’est le même ouvrier qui lui donn& cette forme , en les aplatissant pendant que la cire est encore molle.
Lorsque les hâtons sont bien secs et coupés, on les approche de très près, par les deux bouts, de la flamme d’une lampe ou d’une bougie , sans les plonger dedans , ce qui les noircirait; et lorsque le bout est assez mou, on applique un cachet en creux, qui donne d’un côte le numéro de la cire, et de l’autre , la marque du fabricant.
Les bâtons ovales, cannelés ou non, se font dans des moules ; on y coule dedans la pâte liquide , et on laisse refroidir; ensuite on les place dans d’autres moules en acier poli, qui portent les impressions et les divers ornements
3 ue le fabricant a adoptés , ainsi que son nom et la qualité e la cire. Les bâtons sortent parfaitement polis de ces moules.
On appelle cires à cacheter de couleurs , celles qui ne sont pas rouges; elles se font de la même manière, c’est la même composition , avec la seule différence qu’on substitue , au cinabre ou au vermillon , la couleur en poudre qu’on veut lui donner. Nous avons déjà dit que ces couleurs sont prises parmi les oxides métalliques : il n’y a d’exception rpic pour le bleu et le vert surtout, dans lequel on emploie 1 'indigo.
Les cires marbrées se fabriquent par un procédé analogue à celui qu’on emploie pour faire le papier marbré. On a plusieurs chaudières, dans chacune desquelles est une composition colorée , du ton et de la couleur qui doit entrer dans la marbrure. Ou verse ces cires , les unes après les autres dans la chaudière qui contient celle qui doit faire le fond , et l’on agite fortement avec les bâtons. Cette cire n’étant pas fluide , s’interpose irrégulièrement entre la cire du fond , et la marbrure est très agréable. Il ne faut qu’un peu d’intelligence et de goût pour réussir parfaitement.
La cire d’or se fait de la même manière que la cire de couleur ; elle n’est pas marbrée. On y verse de la poudre d’or, lorsqu’elle n’est plus fluide , et l’on agite fortement. Les paillettes se répandent dans la masse et imitent l’aventurinc, lorsque le fond est d’un rouge-brunâtre. Ou appelle poudre d'or, une espèce de mica , qui porte le nom d’or de
chat , et dont on se sert pour répandre sur l’écriture , afin de dessécher l’encre.
La cire parfumée ne diffère de celles que nous venons dé décrire que par l’odeur qu’on y fait entrer. On peut donner telle odeur qu’on désire , pourvu qu’on se serve d’huiles essentielles. L’odeur qu’on emploie le plus ordinairement est le musc. On verse l’essence lorsque la composition se fige , et l’on brasse bien , afin de la répandre uniformément.
La cire noire se fait comme la cire rouge; mais au lieu de cinabre , on y incorpore du noir de fumée de Paris : ce noir est plus léger et plus gras que celui d’Allemagne. On emploie la gomme-laque de troisième qualité , et la térébenthine de Suisse.
Dans les cires on basse qualité , on diminue de plus en plus la proportion de gomme-laque , et l’on augmente celle des résines, au point que dans les plus inférieures , on ne met pas du tout de gomme-laque, ce qui fait que ces cires ne tiennent pas sur le papier, cette adhésion n'étant due qu'à la gomme-laque. On diminue aussi la proportion des couleurs fines, qui seraient trop chères , et on les remplace
Ï iar des substances de plus basse qualité ; cependant, pour eur donner un bel aspect , on les dore , c’est-à-dire qu’on les couvre d’une pellicule de couleur fine. Pour cela, l'ouvrier qui polit les bâtons a, près de lui, une boîte ouverte par un des petits côtés , qui contient de la matière de belle cire à cacheter, réduite en poudre. Lorsqu’il a ramolli le bâton entre les deux fourneaux à grilles , il le plonge dans la poussière dont nous venons de parler; elle s’y attache; il présente le bâton entre les deux grilles ; cette couverture se fond , se polit , et le bâton paraît , à l’extérieur, aussi beau que la cire la plus fine. Il iaut le casser pour juger de sa qualité.
APPENDICE
AU
HAMEL Dü FABRICANT DE CIRE
I. NOUVEAUX PROCÉDÉS DE FABRICATION DE CIRE A CACHETER
Brevet de 5 ans, pris le 28 avril 1828 , par les sieurs Joël ( Elie ) et Conte ( Michel-Claude ), fabricants de crayons , à Paris.
La nouvelle cire à cacheter est formée des douze substances suivantes , savoir :
Gomme-laque en feuilles.
Vermillon ou noir de fumée.
Térébenthine de Venise.
Résine.
Blanc d’Espagne.
Vermillon de Chine.
Blanc oxide de bismuth.
Bleu pur minéral.
Orpin jaune.
Laque carminée.
Bronze d’Allemagne.
Carmin.
Les différentes combinaisons de ces substances offrent seules la possibilité de rendre les cires liquides, de les couler, et de leur donner, par un nouveau moyen, un poli dont rien n’égale la beauté.
Les moules que l’on voit, PI. 5, Fig. 17, sont en marbre •, pour en obtenir des bâtons ovales ou ronds , chacun de leurs côtés, qui est divisé en deux parties , doit avoir une incision , suivant la grosseur et la longueur que l’on désire.
Toutes nos recettes se manipulent de la même manière ; en voici une prise au hasard ; elle donnera une idée précise de notre manière d’opérer.
Lorsque le blanc d’Espagne est réduit en poudre , et la gomme-laque en feuilles triées, on procède.
Recette pour la cire à cacheter.
Térébenthine, 220 grammes.
Gomme-laque , 500
Résine , 90
Blanc d’Espagne, 90
Vermillon , 250
Essence , 50
Du feu étant allumé dans un réchaud quelconque , on. met la térébenthine dans un vase de terre, que l’on voit, fig. 18, et qu’on expose ensuite au feu ; on y fait dissoudre la gomme-laque petit à petit, puis on ajoute la résine ; lorsque le tout est bien dissous, on verse le blanc d’Espagne, le vermillon et l’essence, on remue fortement la pâte, qu’on laisse sur le feu jusqu’à ce qu’elle atteigne le degré nécessaire pour la rendre liquide. Il est facile de s’en apercevoir lorsqu’on remarque des yeux de perdrix à la surface. Alors ou la coule dans les moules , et l’on en coupe avec un couteau les bavures qui restent au haut des bâtons. L’opération se trouve alors terminée par le coulage.
Les bâtons ainsi formés, on les dépose sur une pièce de marbre en les plaçant les uns à côté des autres , de manière qu’ils ne puissent se toucher, et l’on procède à leur polissage.
Les fers dont on se sert à cet effet , et dont un se voit , fig. 19, doivent avoir un pied de long, six pouces de large et deux pouces d’épaisseur; ils doivent être coulés en fonte, ayant un crochet rivé au centre pour les prendre et les sortir du feu. Ce feu doit être fait avec du charbon de terre ; les fers y sont chauffés jusqu’au rouge. Alors on les place
sur un brancard que l’on voit en perspective , fig. 20 , au milieu duquel est réserve un carré pour recevoir les fers : chaque extrémité de ce brancard a des poignées en bois ; deux ouvriers promènent ainsi le fer rouge sur les cires disposées comme on l’a dit plus haut. Au moyen de ce procédé, qui est de la plus grande simplicité , la cire ne subissant pas toutes les autres préparations qu’elle doit supporter par les procédés ordinaires, conserve un lustre très éclatant.
RECETTES POUR LES CIRES ROUGES
Première recette.
Térébenthine ,
220 grammes.
Résine ,
Vermillon ,
Essence ,
Deuxième recette.
Térébenthine,
150 grammes.
Gomme-laque ,
Blanc d’Espagne,
Essence ,
Vermillon ,
Troisième recette.
Térébenthine ,
150 grammes.
Gomme-laque ,
Résine ,
Blanc d’Espagne ,
Essence ,
Vermillon,
Quatrième recette.
Térébenthine,
150 grammes.
Gomme-laque,
Résine ,
Blanc d’Espagne ,
Essence ,
Vermillon ,
Cinquième recette.
Térébenthine , 4 30 grammes.
Gomme-laque , 230
Résine, 130
Blanc d’Espagne, 230
Essence , 30
Vermillon , 60
Sixième recette.
Térébenthine , Gomme-laque , Résine ,
Blanc ,
Essence , Vermillon y
480 grammes.
RECETTES POUR LES AUTRES COULEURS
Couleur noire.
Térébenthine , Gomme-laque , Blanc d’Espagne , Noir de fumée , Essence ,
180 grammes.
Couleur blanche.
Térébenthine , 1 80 grammes.
Gomme-laquo , 60
Blanc de bismuth , 120 Essence fine , 30
Couleur bleue.
Térébenthine , Blanc de bismuth , Bleu minéral , Gomme-laque , Essence,
180 grammes.
Couleur rose.
Térébenthine, 180 grammes.
Blanc de bismuth, 420 Carmin ù volonté.
Gomme-laque , 60
Essence , 30
Couleur violette.
Térébenthine , 1 80 gramme*.
Blanc de bismuth , 60
Bleu minéral , 60
Gomme-laque , €0
Carmin à volonté.
Essence line , 30
Couleur chamois.
Térébenthine, 180 gramme*.
Blanc de bismuth, 120 Vermillon de Chine à volonté.
Gomme-laque , 60
Essence fine, 30
Couleur jaune.
Térébenthine, 60 grammes.
Gomme-laque , 60
Orpin jaune , 50
Essence fine à volonté.
Couleur orange.
Térébenthine, 120 grammes.
Gomme-laque, 120 Orpin jaune, ISO
Essence fine , 60
Vermillon de Chine , 50
Couleur verte.
1 S0 grammes.
Gomme-laque ,
ISO
Ocre jaune,
ISO
Bleu minéral ,
Essence fine à volonté.
Couleur bronze.
Térébenthine , 60 grammes-
Blanc d’Espagne , 50
Essence fine à -volonté.
Bronze d’Allemagne , idem.
Couleur rouge de Chine.
Térébenthine, 60 grammes.
Gomme-laque, 120 "Vermillon de Chine, 60 Essence fine à volonté.
Couleur bronze rouge.
Même recette que le bronze simple, excepté que le bronze doit être rouge.
Pour appliquer le cachet sur les bâtons de cire , on fixe la machine représentée en perspective, fig. 21 , sur un établi •, puis on présente le côté du bâton que l’on veut marquer au feu : lorsqu’il commence à s’amollir, on met le bâton sur l’incision a de cette machine -, puis appuyant fortement le manche b , le cachet se marque partout d’une manière égale et précise.
Explication des figures.
Planche 5 , fig. 17. Modèle d’un moule en marbre à six cannelures *, il a six pouces de hauteur, dix pouces de largeur, et un pouce et demi d’épaisseur ; la largeur des cannelures est arbitraire.
Fig. 18. Modèle d’un pot de grès de 45 centimètres (6
E ouces ) de diamètre, sur 20 centimètres (8 pouces) de auteur.
Fig. 49. Fer à polir, ayant 35 centimètres (42 pouces) de longueur, 6 pouces de largeur et 5 centimètres (2 pouces) d’épaisseur.
Fig. 20. Brancard pour porter le fer à polir, fig. 49 ; il est formé de deux baguettes en fer fondu c , de quatre pieds de long sur six lignes de côtés, et d’un encadrement d , eu fer, destiné à porter le fer à polir. Quatre poignées en bois « , servent à le porter.
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Fig. 21. V ue en perspective de la machine à marquer les bâtons de cire ; sa base f a treize pouces de longueur, sa hauteur g est de dix pouces; le manche ou levier h, a quatorze pouces de longueur.
a, est l’incision où se posent les bâtons de cire pour recevoir la marque du cachet.
I , deux poulies, de dix-huit lignes de diamètre.
Fig. 22. Tourniquet pour remuer la cire dans le pot, fig. 18; sa hauteur est d’un pied pris à sa base , et sa largeur est de cinq pouces.
Fig. 25. Vilebrequin auquel s’adapte le tourniquet, fig, 22; sa hauteur est d’environ quinze pouces.
Fig. 24. Fourneau sur lequel on fait cuire la cire ; sa hauteur est de deux pieds; son ouverture a sept pouces de diamètre.
Fig. 25. Vue en perspective de la table à couler ; elle a trois pieds de large , trois pieds et demi de longueur, et trois pieds de hauteur.
Fig. 26. Four destiné à chauffer les fers àpolir ; il a deux pieds six pouces de haut et autant de large ; le diamètre de son ouverture est de dix-huit pouces , ainsi que celui de la grille placée au centre du four.
EN ALLEMAGNE
L’Allemagne et la Hollande sont, après la France et l’Angleterre , les pays les plus renommés pour la fabrication de la cire à cacheter , et c’est même peut-être de ces deux pays que nous sont venus quelques heureux perfectionnements qui ont été apportés dans les derniers temps dans cette branche d’industrie : on ne sera donc pas fâché de trouver ici quelques détails sur les formules de la fabrication de la cire à cacheter en Allemagne , détails que nous devons à M. G. Altmulter nui les a consignés dans l’ Encyclopédie technologique de M. P. J. Prechtl.
Disons d’abord que la gomme-laque , la térébenthine et les matières colorantes ne sont pas, comme on l’a vu dans le § I , les seuls matériaux qui entrent cominunément dans la fabrication de la cire à cacheter. On y fait aussi entrer déçu ANDEUER. ' 28
350 t>e la cini:
la résine, de la poix , et quelques autres substances dont il va ctre question.
La résine qu’ofi ajoute pour diminuer la quantité de la gomme-laque , est naturellement à bon marché , mais il ne faut pas l’employer en quantité assez considérable pour rendre la gomme cassante et altérer l’éclat ou la permanence des formes de la cire. En vue d’économie , c’est la poix noire , la colophane noire et blonde , dont on se sert pour cet objet. Cette dernière rarement parce qu’elle renferme encore de l’eau et qu’il faut la briser on petits morceaux et les faire longtemps sécher à l’air avant d’en faire usage. La résine de pin de l’Amérique du nord qu’on trouve dans le commerce est préférable parce qu’elle est plus dure et plus line que l’arcanson commun, mais d'un prix un peu plus élevé. Quant aux autres résines on ne les a encore employées qu’à litre d’essai exceptionnellement.
Une autre matière qu’on ajoute le plus ordinairement à la cire à cacheter, et cela en grande quantité, est le blanc d’Espagne ou la craie blanche lavée. Une autre matière précieuse pour cette fabrication est la magnésie, non pas le carbonate qui est d’un prix trop élevé , mais le résidu de l’évaporation des eaux des sources salines qui suffit parfaitement pour cet objet. On peut la mélanger en grande proportion, même pour les sortes fines, sans qu’il y ait détérioration du produit, et elle offre même parfois cela d’avantageux que dans les qualités communes elle donne de la fermeté et s’oppose à ce qu’elles soient trop coulantes et fluides. L’alun de plume en poudre fine est aussi utilement employé ; il en est de même du gypse cristallisé cuit et réduit en poudre , et du plâtre de moulage , mais la craie ou blanc d’Espagne est la matière la plus convenable lorsque le mélange renferme une térébenthine très fluide ou de l’essence de térébenthine. Le gypse et le plâtre s’opposent enfin très bien à la trop grande fluidité des mélanges, mais comme ils sont lourds et se précipitent facilement au fond, il faut remuer constamment pendant le travail. L’alumine précipitée par la potasse, est aussi une matière très convenable mais d’un prix trop élevé. La poudre de brique ne sert que
f tour les cires communes qui ne renferment pas de gommenqwe. On peut encore se servir de bien d’autres substances
dans la fabrication du la cire à cacheter , telles que la poudre d’albâtre et de nacre de perle , les sortes communes d’ocres, le colcothar, la terre d’ombre, la poudre à poudrer etc., suivant les qualités ou la nature de la cire qu’on veut obtenir; mais, dans tous les oas, toute substance qui renferme de l’humidité, et surtout la craie, a besoin d’ètre préalablement desséchée avec le plus grand soin.
Formules pour les cires rouges.
Gomme-laque ,
Térébenthine ,
Blanc d’Espagne ,
Gypse en poudre ,
Gomme-laque ,
Térébenthine ,
Blanc d’Espagne ,
Gypse fin ,
Gomme-laque ,
Térébenthine,
Blanc d’Espagne,
Gypse ou plâtre fin ,
Cmabre ,
N° VI
Gomme-hique, 1k. 180
Essence de térébenthine , 0 060
Blanc d’Espagne , 0 090
Gypse calciné , 0 135
Magnésie , O 050
Cinabre, O 850
Chacune de ces recettes donne environ 3 kilogr. de cire dont la qualité la plus basse est le N° 1, et celle la plus fine le N° 6. On peut, pour épargner la gomme-laque, y substituer une portion de résine, et c’est ce qu’on a fait dans les formules N° 7, 9, 10, 11, 12 qui suivent, toujours pour la cire rouge.
N° XII
Gomme-laque ,
Térébenthine ,
Résine ,
Gypse,
Cinabre ,
Ces qualités, par la résine qu’elles renferment, sont moins fusibles que les cires N 08 1 à C, et il est facile d’y établir des gradations variées suivant les besoins.
Formules pour les cires noires.
Les cires noires sont plus légères et plus faciles à établir à un prix moindre. On peut y employer les gommes-laques les plus foncées , les cinabres les meilleur marché , et y ajouter une grande proportion de résine , sans crainte d’altérer la couleur. C’est le blanc d’Espagne qui est la matière minérale la plus convenable pour ces cires, parce qu’elle n’absorbe pas, à proprement parler, de couleur, et par conséquent n’altère pas le noir.
N° XVI
Gomme-laque , Térébenthine ,
Résine ,
Blanc d’Espagne ,
Noir d’os,
Formules pour les cires brunes.
On colore avec un mélange de cinabre , de noir de fumée ou d’os, ou bien avec du minium et du noir de fumée, de la terre d’ombre ou du colcotbar en variant les doses suivant les nuances qu’on veut obtenir. Les laques brunes n’ont pas besoin d’ètre colorées.
N" XX
Goinme-laque ,
Térébenthine ,
Résine ,
Gypse ,
Cinabre ,
Noir de fumée ,
Formules pour les cires jaunes et vertes.
Les cires à cacheter jaunes et vertes, sont peut-être les plus difficiles à préparer. Les jaunes s’obtiennent avec les préparations de chrome qui sont d’un prix élevé, et une petite quantité de térébenthine pour qu’elles ne fument pas; elles ue supportent qu’une faible proportion de matières terreuses. Ou a abandonné le sulfure d’arsénic comme trop dangereux pour la santé.
N ü XXI.
Gomme-laque ,
Térébenthine ,
Colophane ,
Gypse fin ,
Magnésie ,
Jaune de chrome ,
N° XXIV
Gomme-laque , Térébenthine,
Résine ,
Gypse ,
Magnésie.
Minium ,
Jaune de chrome ,
La formule N° XXII , suivant qu’on augmente ou diminue la proportion du cinabre , avec addition de minium , donne des jaunes qui se rapprochent de l’orangé. Il en est de même du N° XXIV, par l’emploi simultané du minium et du jeune de chrome.
Autrefois on faisait les cires vertes avec le vert-de-gris , mais aujourd’hui on les fabrique avec un mélange de jaune et de bleu. La meilleure couleur est le cinabre vert qui sature bien et qu’on peut obtenir de toutes les nuauccs.
N° XXVIII
Gomme-laque ,
Térébenthine ,
Résine ,
Blanc d’Espagne ,
Cinabre vert ,
Formules pour les cires d'or ou d'argent.
On y emploie le laiton , l’étain , coupés en petits morceaux , le inica , les résines incolores , de la poudre de bronze , delà gomme-laque blonde, de la térébenthine bien pure pour les sortes fines, et , au lieu de résine , du mastic ou de la sandaraque.
N° XXXII
Gomme-laque ,
Térébenthine ,
Résine ,
Mastic ,
Argent de chat ,
Formules de cires à bouteilles , Cires à commissaire.
Ces cires ne se font qu’avec des matériaux inférieurs r . dans les formules suivantes ; celle N® XXXIII a une couleur claire, N® XXXIV, rouge-brun foncé, N® XXXV, rouge-brun clair, et N® XXXVI , rouge très foncé.
N" XLVI BLED
Gomme-laque blanchie,
Mastic ,
Térébenthine,
Gypse calciné ,
Bleu de montagne,
Pour les cires noires on emploie les formules 13 à 16, mais on remplace le noir do fumée par du noir de Francfort ou du noir d'ivoire.
Les cires deluxe, violettes , se font avec un mélange de
laques rouges et de bleu de montagne -, celles oranges avec le minium et le jaune de chrome ou le cinabre; et les vertes avec le vert-de-gris , bien broyé avec du vinaigre , et séché à un feu doux.
Formules des cires transparentes.
N» XLVII
Gomme-laque bien blanche, 0 k . 800
Térébenthine claire, 0 300
Mastic, 0 270
N» XLVID.
Gomme-laque bien blanche , 0 k. 270
Résine Dammaru , 0 590 .
Térébenthine claire , 0 590
Copale blanc , * 0 030
Cette dernière formule donne une cire plus translucide que l'autre , mais elle a moins de fermeté. La résine Dammara donne beaucoup de fumée en brûlant, et il faut éviter d’en charger trop la formule. Le copale doit être réduit en poudre fine pour se bien incorporer aux autres matériaux.
M. Pollinger a proposé tout récemment les formules suivantes pour la préparation de la cire à cacheter : 120 grammes de térébenthine de Venise sont fondues avec 210 grammes de laque en écailles, dans un vase en verre qu’on place sur un feu modéré. On fait ensuite une pâte épaisse avec 75 grammes de cinabre , 6 de carbonate de magnésie et de l’essence de térébenthine , et après avoir ajouté préalablement à la première composition 75 grammes de cinabre sec , on y mélange immédiatement l’opale ; le tout est continuellement agité jusqu’à la formation de bulles ; la masse retirée du feu est remuée jusqu’à leur disparition. Elle est ensuite versée dans des moules en étain , graissés intérieurement avec de l’huile d’amende. Lorsque les bâtons sont secs , on les polit en les passant rapidement dans un feu de charbon, ou dans la flamme d’esprit de vin.
Rouge fin. 120 grammes de térébenthine de Venise, 210 grammes de laque en écailles, 120 grammes de cinabre , 6 grammes de magnésie , avec essence de térébenthine.
Rouge fin n° 1 . Meme formule, excepté 120 grammes de cinabre au lien de 125.
Rouge n° 2. 120 grammes de térébenthine de Venise, 200 grammes de laque en écailles, 15 grammes de colophane, 75 grammes de cinabre , G grammes de magnésie avec essence de térébenthine.
Rouge n° 5. 125 grammes de térébenthine de Venise, 180 grammes de laque en écailles, 20 grammes de colophane , 50 grammes de cinabre , etc.
Rouge n° 4. Térébenthine et laque comme au n° 5 , colophane et cinabre, de chaque 45 grammes, magnésie, etc.
Rouge n° 5. 120 grammes de térébenthine de Venise, 175 grammes de laque, 45 grammes de colophane, 40 grammes de cinabre , magnésie , etc.
Beau noir n° 1 . 140 grammes de térébenthine de Venise, 280 grammes de laque , 15 grammes de colophane , noir de fumée, mélangé avec de l’essence de térébenthine , quantité suffisante.
Noir n° 2. 120 grammes de térébenthine de Venise , 250 grammes de laque , 90 grammes de colophane , noir de fumée et huile de térébenthine.
Jaune n° 1 . GO grammes de térébenthine de Venise, 120 grammes de laque , 40 grammes de colophane , 20 grammes de jaune royal , 6 grammes de magnésie et essence de térébenthine.
Brun foncé n° 1. 120 grammes de térébenthine de Venise, 250 grammes de laque, 45 grammes d’ocrc brun, magnésie comme ci-dessus.
Brun n° 2. 120 grammes de térébenthine de Venise , 210 grammes de laque, 90 grammes de colophane, 45 grammes d’ocre , magnésie comme ci-dessus.
Brun pâle n° 1. 120 grammes de térébenthine de Venise, 250 grammes de laque, 50 grammes d’ocre, 15 grammes de cinabre, 15 grammes de chaux préparée, magnésie comme ci-dessus.
Brun pâle n° 2. 120 grammes de térébenthine de Venise, 210 grammes de laque fine, 90 grammes de colophane , 15 grammes d’ocre, 8 grammes de cinabre, 50 grammes de chaux lavée , magnésie comme ci-dessus.
Rlcu foncé n° 1 . 90 grammes de térébenthine de Ve-
nise, 210 grammes de laque fine, 50 grammes de colophane, 50 grammes de bleu minéral, magnésie comme cidessus.
Vert n° 1. 00 grammes de térébenthine de Venise , 420 grammes de laque , 40 grammes de colophane, 45 grammes de jaune royal, 8 grammes de bleu de montagne, magnésie comme ci-dessus.
Rouge carmin n° 4 . 60 grammes de térébenthine de Venise, 420 grammes de laque, 50 grammes de colophane , 45 grammes de rouge chinois, 4- grammes de magnésie avec essence de térébenthine.
Or n° 4. 120 grammes de térébenthine de Venise, 550 grammes de laque, 14 feuilles d’or fin, 15 grammes de bronze, 15 grammes de magnésie, avec essence de térébenthine.
MANUEL. DU CHANDELIER
Planche I.
Fr^. 4 . Elle montre la manière dont les boucliers placent le suif en branches dans le séchoir pour le faire sécher.
Fig. 2. Ilâchoir. C’est une forte table sur laquelle on coupe le suif en branches pour le disposer à le faire fondre. On doit le couper de la grosseur d’une noix.
Fig. 3. Fourneau à fondre le suif. On voit à côté la. poêle surmontée du châssis sur lequel est placée une banatte en osier , dans laquelle on verse le suif fondu , avec ia puisette H qui est au-dessus.
Fig. 4. Poêles de différentes grandeurs , dans lesquelles on verse le suif épuré, pour le mettre sous la forme de pains coniques , qu’on livre au commerce.
Fig. 5. Pains de suif de forme conique.
Fig. 6. Presse forte qui sert à exprimer le suif contenu dans les résidus qui restent dans les banattes. On voit comment on les place dans le seau qui est sous la presse.
Fig. 7. Seau de nouvelle construction, dans lequel les résidus sont toujours tenus , par la vapeur , à une température suffisante pour que, pendant l’opération, le suif soit toujours fluide.
Fig. 8. Coupoir ou banc à couper les mèches.
Fig. 9. Chaudières à vapeur pour la fonte des suifs. On voit au-dessous , Fig. 9 bis, la disposition de la soupape de sûreté, sur une plus grande échelle.
Fig. 40. Abîme ou auge à plonger. C’est dans cet outil, qu’on remplit de suif liquide, que l’ouvrier fabrique les chandelles à la baguette ou plongées.
Fig. 44 . Égouttoir. C’est sur un assemblage de menuiserie que l’ouvrier , après chaque plongée , dépose les chandelles avec la baguette qui lui a servi pour les travailler, ifin qu’elles s’égouttent et se raffermissent.
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Fig. 12. Main à plonger. C’est un nouvel instrument avec lequel l’ouvrier peut plonger trois et même quatre baguettes à la lois.
Fig. 15. Rognoir ou rogne-cul. Cette machine est destinée à donner une égale dimension aux chandelles plongées, en enlevant le supcrllu de leur longueur.
Fig. 14. Filière en buis , pour rendre cylindriques les chandelles à la baguette.
Fig. 15. Fourneau dans lequel on fond le suif pour les chandelles moulées; on voit à côté la tinette ou caque, montée sur un escabeau. Au-dessous est un baquet qui reçoit les gouttes de suif qui s’échappent lorsqu’on remplit la burette.
Fig. 16. Burette en fer blanc , pour verser le suif dans les moules.
Fig. 17. Banc à moules. Cette espèce de table contient quatre rangs de moules , dont chacun sert pour mouler une chandelle.
Fig. 18. Dloule à chandelles dont le culot est séparé de la tige.
Fig. 19. Même moule, dont les deux parties sont rassemblées de la même manière qu’elles le sont lorsqu’on les place sur le banc à moules.
Fig. 20. Coupe du même moule prise selon son axe , uliu d’en faire bien distinguer l’intérieur , et la manière dont la mèche est disposée.
Fig. 21 et 22. Manière de plier le lil , pour former une seconde anse pour suspendre la mèche dans le moule.
Fig. 25. Aiguille à mèches. C’est un lil de 1er crochu , qui sert à enfiler les mèches dans les moules.
Fig. 24. Forme de la chandelle au moment où elle sort du moule et où elle tient encore au culot.
Fig. 25, 2G , 27, 28 et 29. Diverses formes de chandelles à mèches mobiles.
Fig. 50 et 51. Chandelle à mèche mobile et à double courant d’air.
Fig. 52 et 55. Différentes formes de uicches mobiles, et manière de les utiliser.
Fig. 54. Moules réunis pour fabriquer , par immersion , les chandelles à mèches mobiles.
DES FIGURES
Fig. 55. Perçoir ou instrument au moyen duquel on
S ue, en môme temps qu’on fond la chandelle, le trou rique dans lequel la mèche mobile doit descendre au lur et à mesure de la combustion.
Fig. 50 et 57. Pompe foulante à deux pistons , utile pour fabriquer , par compression , les chandelles à mèche mobile. Ce genre de fabrication donne une plus grande fermeté aux suifs et fait durer plus longtemps les chandelles. Cette invention est due à M. William Doits, d’Ald* gâte en Angleterre.
PLANCHE II
Atelier de blanchissage ou blanchiment de la Cire.
Fig. \ . Disposition de la fonderie. On y voit les fourneaux , les cuves, les baignoires , les moufles pour monter et descendre les cuves ; les escaliers pour monter derrière les fourneaux , pour la facilité du travail ; les tables à éculer , le magasin dans lequel on enferme les cires rubanées ou préparées, etc.
Fig. 2 et 2 bis. Grêloir sur de plus grandes échelles que celle sur laquelle on le voit dans la lig. 1.
Fig. 5. Planche à moules , que l’on place sur les tables à éculcr, que l’on voit P, P, ( Fig. 1. )
Fig. 4. Coffre à cculer. C’est-à-dire à former les petits pains de cire sur les planches à moules.
Fig. 5. Eculon. Outil dont on se sert pour verser la cire dans deux trous à la fois de la planche à moules.
Fig. G. Brouette , avec la mamie d’osier couverte d’une toile , alin de porter proprement la cire rubanée à l’étendoir.
Fig. 7 et 1 bis. Fourches dont l’une , à trois fourchons , est garnie d’osier , l’autre est plus légère et plus petite. Elles servent à retirer la cire des baignoires.
Fig. 8. Palon ou spatule de bois qui sert à remuer la cire pendant sa fusion.
Fig. 9. Tamis de crin qui sert à ramasser dans la baignoire les petites parcelles de cire que les fourches ne pourraient pas enlever.
EXPLICATION
Fig. 10. Portion de table de l'étendoir avant qu’on n’y place les toiles qui doivent recevoir la cire rubanée , ou les bougies et les cierges achevés.
Fig. 11* Portion de la même table sur laquelle la toile est placée et consolidée par des cordes , des anneaux et des liens en cordes.
Fig. 12. Fourche très légère pour retourner et étendre les rubans sur les toiles, et disposer la cire de la manière la plus convenable pour qu’elle soit bien frappée par les rayons solaires.
Fig. 13. Main de bois qui sert à retirer la cire de dessus les toiles pour la mettre dans les sacs avec lesquels on la transporte dans les magasins.
Fig. 14. Pelle de boulanger , qui sert à enlever les cires de dessus les toiles , lorsque la main de bois est trop courte pour les atteindre .
Fig. 15. Rabot de bois employé au même usage que la
E ellc de boulanger ; on s’en sert pour approcher la cire du ord des tables , afin de pouvoir la prendre avec la main de bois. On se sert aussi d’un râteau pour le même usage.
Fig. 16. Chantepleure , qu’on place au bas de la cuve et qui sert à percer la fonte , pour faire couler la cire dans le grêloir ou dans le coffre à éculer.
Fig. 17. Passoire carrée dont la plupart des Ciricrs se servent en la plaçant ou sur le grêloir ou sur le coffre à éculer.
Planche III.
Atelier de fabrication des Bougies et des Cierges.
Fig. 18. Tour à fabriquer la bougie fdéc. Il est composé de deux grandes bobines , d’une forte table nommée chaise, sur laquelle est placée la petite chaudière ovale, nommée péreau , dans laquelle la mèche se charge de cire ; elle porte la fdière , etc.
Fig. 19 et 20. Plan et coupe de la petite chaudière nommée péreau. On y voit le crochet H, sous lequel la bougie passe au fur et à mesure de sa fabrication.
Fig. 22 et 23. Vue en perspective et en élévation , du fourneau et de la caque , pour fabriquer les cierges elles bougies à la cuiller.
DES FIG LUES
Fig. 24. Cerceau ou romaine , pour fabriquer la bougie et les cierges à la cuiller. Il est suspendu au plancher par une corde , des crochets et un anneau de fer.
Fig. 25. Cuiller en cuivre bien étamé , dont l’ouvrier se sert pour fabriquer les cierges et les bougies non moulées.
Fig. 2G. Plaque de fer , percée de trous comme une écumoire ; on la place sur le leu de la caque afin d’en modérer l’activité.
Fig. 27 et 28. Polissoire vue en perspective et en élévation.
Fig. 29. Couteau de bois à rogner les bougies et les cierges.
Fig. 30. Broie à écacher , formée d’une forte table ouv établi et d’un grand levier que l’ouvrier fait mouvoir en lui imprimant un mouvement circulaire et vertical autour d’ua étrier en fer , fixé sur l’établi et qui sert de centre.
Fig. 31. Broches à percer les cierges par le bas et dans la direction de leur axe. Ces broches sont en buis bien sec.
Fig. 32. Moules des bougies en mortier. Il y en a de plusieurs grandeurs.
Fig. 33 et 34. Bougies qui brûlent dans l’eau. La première de ces figures montre la manière de faire brûler ces sortes de veilleuses à l'ordinaire ; la seconde figure indique les moyens de faire servir ces bougies d’horloge d’une exactitude suffisante pour guider un garde-malade ou une nourrice , etc.
Fig. 35. Gravoir. Il y en a de plusieurs sortes : on en voit ici un a, qui est pointu par les deux bouts ; et l’autre b, qui a trois pointes réunies par deux arcs de cercle. Celui-ci sert à polir et à enlever les bavures que le premier a faites.
Fig. 36. Équarrissoir. C’est uu outil en buis creusé en double gouttière. Il sert de rabot pour unir parfaitement les moulures et les cannelures.
Fig. 57. Outil à canncler. Il remplace avantageusement les gravoirs et les équarrissoir s.
Fig. 38. Chandelier à ressort , très commode pour faire brûler les chandelles et les bougies, pleines ou creuses, à t mèches mobiles.
Fig. 59. Chandelier ordinaire , dans lequel on fait brûler, ks mêmes chandelles et bougies sans ressort.
EXPLICATION DES FIGURES
Fig. 40. Fourneau du fabricant de cire à cacheter. Il est représenté ici prêt à travailler , sur la bassine de fonte de 1er qui le supporte. La figure -il montre l’une des parties du fourneau.
Fig. 42. Compas ou moule dont se sert le fabricant de cire à cacheter pour couper ses bâtons de longueur.
APPENDICE AU MANUEL DU CHANDELIER
Planche IV.
Fig. 1 , 2, 5 et 4. Machine à fabriquer la chandelle moulée.
Fig. 5, G, 7, 8, 9 et 10. Machine à faire des chandelles trempées ou à la baguette.
Fig. 41, 12 et 15. Machine pour accélérer la fabrication des chandelles dites à la baguette.
Planche V.
Fig. 1 , 2, 3, 4, 5 et G. Machine propre à fabriquer la chandelle à la baguette.
Fig. 7 et 8. Machine à fabriquer la chandelle moulée.
Fig. 9 et 10. Nouvelle machine à fabriquer la chandelle dite à la baguette.
Fig. H, 12, 43, 14, 45 et 16. Nouvelle machine à fabriquer la chandelle moulée.
APPENDICE AU MANUEL DU FABRICANT DE CIRE A CACHETER
Planche V.
Fig. 17, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 24, 25 et 2G. Nouveaux procédés de fabrication de cire à cacheter.
Les ligures représentées sur les autres planches VI, Vil, VIII et IX, ayant été décrites avec soin dans le texte à chaque article, nous y renvoyons les lecteurs.
FIN DU MANUEL DU CHANDEL1EII, DU CIIUEU, ET DU FABRICANT DE CIRE A CACHETER.
DES ÜbTS TEC11NTQCES EMPLOYÉS DANS LES ARTS DTT CHANDELIER , DU CIRIER ET DU FABRICANT D3 CIRE A CACHETER.
Abîme. ( Chandelier. ) Les ouvriers désignent par ce. mot une ange en bois dans laquelle on fabrique les chandelles à la plonge ou à la baguette. Cette auge se nomme plus généralement moule à plonger.
Achever , terme de Chandelier. Les ouvriers se servent de ce mot pour désigner la dernière plongée qu’ils font subir aux chandelles à la baguette.
Aiguille a mèches. ( Chandelier. ) C’est un fd de fer de quelques centimètres plus long que le moule ; il porte un petit crochet à l’un de ses bouts , et un anneau à l’autre. Il sert à placer la mèche dans le moule.
Aliyrer. C’est réunir le nombre de chandelles ou de bougies nécessaires pour former exactement le poids d’une livre ou demi-kilogramme , afin de les mettre en paquet •, c’est comme si l’on disait elles sont prêtes à livrer.
Alon. C’est un sel qu’on trouve abondamment dans le commerce, chez les épiciers, les droguistes , etc. ; il est composé d’acide sulfurique , d’alumine et de potasse ou d’ammoniaque.
Baguettes. ( Chandelier. ) Ce sont de petites baguettes de bois bien unies et cylindriques, dont le Chandelier se sert pour fabriquer les chandelles à la plonge; il les nomme aussi broches. Elles sont de la grosseur du petit doigt , et ont 79 centimètres de longueur (50 pouces). ( Voyez Chandelles PLONGÉES.)
Baignoire. ( Cirier. ) Vase en bois de la forme d’une baignoire , plein d’eau froide , placé dans la fonderie , et sur lequel se trouve le grêloir propre à rubancr la cire. JL’eau froide entre continuellement par un tuyau , et l’eau chaude s’échappe par un autre tuyau do trop plein.
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Banatteî ( Chandelier. ) C'est un panier d’osier, ordinairement de forme cylindrique , dont les brins sont suflisamment serrés pour ne laisser passer que la graisse et retenir les membranes et autres saletés.
Bandes ( Mettre en ). C’est l’opération que fait l’ouvrier avant de livrer les bougies et les chandelles au commerce ; quand il les a aliurces, il les réunit et les entoure à chaque bout, d’abord d’une bande de papier blanc, ensuite d’une bande un peu plus large de papier bleu ; il lie le tout avec du lil de penne ou du iil de coton. 11 ne reste plus qu’à les empaqueter dans une feuille de papier gris collé.
Bassine. ( Cirier. ) C’est une espèce de petite chaudière qui fait partie du fourneau dans lequel on place la cire fondue pour jeter les cierges ou les bougies à la cuiller; cette bassine est posée sur la caque, et la cire y est tenue dans un état de fluidité convenable par de la braise que contient une cassolette placée dans la caque.
La bassine est aussi un vaisseau de cuivre étaraé , peu profond et de moyenne grandeur.
Bécbevetkr. Ce mot, employé dans plusieurs arts par les ouvriers , signifie , dans leur langage , empaqueter des objets droits , mais plus gros d’un bout que de 1 autre , en les
Ï ilaçant moitié dans un sens et moitié dans l’autre, afin que c paquet soit d’égale grosseur par les deux bouts. Ainsi les Cbaudeliers et les Ciriers , lorsqu’ils forment les paquets,
P lacent les mèches de la moitié du paquet dans un sens , et autre moitié dans le sens opposé -, ils se servent aussi , dans le même sens , de l’expression tête et queue.
Biscuits. ( Cirier. ) Sorte de lampions de forme carrée , qui sont employés dans les théâtres pour éclairer certaines parties des décorations.
Blanc de baleine. ( Cirier. ) C’est une matière grasse, solide , blanche , douce au toucher , et cassante ; elle entre en fusion , selon M. Thénard , à 44° centigrades , 35® 50 Réaumur. On le retire du tissu cellulaire interposé entre les membranes du cerveau de diverses espèces de cachalot. On le trouve dans le commerce , chez les droguistes , dans un état brut •, pour le purifier , on le fait bouillir avec une quantité convenable de lessive alcaline , puis on le lave et on le fond.
Blanc de plomb. C’est une préparation chimique qui résulte delà combinaison de l’acide cnrbonique avec le plomb; on trouve ce produit des grandes fabriques dans le commerce, chez les droguistes: la manufacture de Clichy en fournit de très bon. On préfère toujours, dans cette substance, celle qui est du plus beau blanc , le plus éclatant.
Blanchissage ou Blanchiment. ( Cirier ) Ces mots désignent , 1° l’opération par laquelle on blanchit la cire; 2° l’atelier dans lequel on fond la cire pour la mettre en état d’être blanchie ; 5° l’étendoir sur lequel on l’expose à l’ardeur des rayons solaires.
Boeuf ( Graisse de). ( Chandelier. ) Sous la dénomination de graisse de bœuf, on comprend celle de vache et de taureau ; ce3 deux dernières sont plus molles que la graisse de bœuf, qui est excellente pour la fabrication des chandelles.
Bois de Brésil. C’est une production de l’Amérique du Sud ; le meilleur vient de Fernambouc : on le réduit en poudre , on le fait bouillir dans de l’eau crue , dans laquelle on met un peu d’alun, on en tire une couleur rouge, que l’on rend d’autant plus intense qu’on fait évaporer une plus grande quantité d’eau. On trouve ce bois chez les droguistes.
Bouchers. ( Chandelier. J Les bouchers fondent ordinairement les graisses et les vendent aux Chandeliers ; on les trouve chez eux en gros pains , qu’on désigne sous la dénomination de suif de place.
Bougie filée ( Cirier. ) C’est une bougie fabriquée à la filière , d’une longueur indéfinie ; on la porte dans la poche; elle sert à s’éclairer pour monter et descendre les escaliers: on la met dans les lanternes de poche , etc.
Bougies. ( Cirier. ) On appelle généralement bougies , des chandelles autres que celles qui sont faites avec du suif; les bougies prennent ensuite diflérens noms, selon leur forme, leur grosseur ou leur usage.
Bougies a lampions. ( Cirier. ) Ce sont de petits bouts de bougie filée , que l’on place au milieu des lampions en suif, que prépare le Chandelier au moment où le suif est prêt à se figer; cette bougie sert de mèche au lampion.
Bougies de St.-Côme. ( Cirier. ) C’est de la bougie filée dont se servent les chirurgiens pour les éclairer dans leurs opérations.
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Bougies moulées. ( Cirier. ) Ce sont les bougies fabriquées dans des moules , de la même manière qu'on fait les chandelles moulées.
Boulée ( Chandelier. ) Les saletés qui restent an fond des poêles dans lesquelles on verse le suif fondu , et qu’on retire lorsqu’il s’est figé , se nomment boulce ; elles sont formées des impuretés que contenait la graisse et qui sc sont précipitées.
Bouton. On donne ce nom à de petites masses de colon f|ui se rencontrent quelquefois dans les fils de coton mal filés , et surtout filés à la main ; ces boutons font toujours couler les chandelles et les bougies. Un bon fabricant doit rejeter le fil de coton qui est aussi peu soigné.
Braisièues. ( Cirier. ) Ce sont des vases en fonte , en fer ou en tôle , de différentes formes , dans lesquels on met du feu ou de la cendre pour chauffer diverses parties des ateliers ou divers outils dans lesquels on veut entretenir la fluidité de la cire.
Broche. ( Cirier. ) Ce mot est employé pour désigner plusieurs choses dans cet art. 1° C’est un cylindre de bois dur que l’ouvrier prend par le manche , qu’il introduit dans le trou de la chantcpleure , et avec lequel il détache le bouchon de liège qui ferme le bondon de la cuve qui contient la cire liquéfiée.
2° Ce sont des outils en bois dur , tournés en cône , très alongcs , dont l’ouvrier se sert pour percer les cierges par leur bout pour les faire tenir verticalement sur la pointe du chandelier ; ce trou doit être percé exactement dans l’axe, sans cela le cierge pencherait d’un côté ou d’autre.
Broches a chandelles. ( Voyez Baguettes. )
Le mot broche est encore employé dans les arts du Chandelier et du Cirier , pour désigner une petite baguette de fer qui fait partie du coupoir à mèche.
Broie a ecacher. ( Cirier. ) C’est une forte table sur laquelle, à l’aide d’un, levier, on écrase et l’on ramollit la cire déjà un peu attendrie par la chaleur , pour la rendre propre à faire les cierges à la main.
Brouette. ( Cirier. ) Petite voiture à une roue , poussée en avant par un seul homme , qui la tient par ses brancards; elle sert au Cirier pour transporter les cires , de l’atelier de
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fonderie à l’élendoir , et de là au magasiu ; la cire est placée dans une manne d'osier posée sur la brouette ; la manne est couverte intérieurement d’une toile alin que la cire ne s'altère pas.
Brouettier. ( Cirier. ) On donne ce nom à l’homme de peine qui est charge de conduire la brouette pour les divers ouvrages de l’atelier.
Burette. ( Chandelier. ) C’est un vase en fer-blanc dont le Chandelier se sert pour remplir les moules de suif; il remplit la burette de suif liquide au robinet de la tinette, et le verse dans les moules par le bec qui est pratiqué sur un côté.
Cannelures. ( Cirier. ) Ou pratique assez souvent , surcertains cierges , des filets qu’on nomme cannelures. On se sert pour cela de divers instrumens qui exigent beaucoup de temps, de soins et une certaine adresse; nous avons imaginé un outil à l’aide duquel on opère avec la plus grande facilité , et que l’ouvrier le moins intelligent peut faire travailler ausst bien que le plus adroit.
Capillarité. Lorsqu’on plonge dans un liquide un petit tube de verre dont l’orifice est très étroit , on observe deux effets différens. Si le liquide est de nature à mouiller le verre, tels que l’eau, le vin, l’alcool, etc., le liquide s’élève dans le tube au-dessus de son niveau dans le vase ; si le liquide n’est pas de nature à mouiller le verre , comme le mercure , le niveau dans le tube est au-dessous du niveau du liquide dans le vase ; l'action capillaire est d’autant plus grande que le tube approche plus de la petitesse d’un cheveu.
Caque. ( Cirier. ) Les ouvriers désignent sous le nom de caque , le fourneau sur lequel est placée la chaudière qui sert à la fabrication des bougies jetées ou à la cuiller.
Caque ou Tinette. ( Chandelier. ) Espèce de vase en bois en forme de cuvier , dans lequel on dépose le suif qui doit servir à la fabrication des chandelles.
Carmin. C’est une couleur en poudre d’un très beau rouge, vif et velouté, que l’on extrait par des procédés chimiques , ou de la cochenille , ou de la garance. Ou trouve
le carmin de coclicnillcchez tous les marchands de couleurs, et celui de garance chez M. Coleomh, quai de l’École, à Paris.
Carrés. ( Cirier. ) C’est le nom que l’on donne à de grandes tables, de quatre-vingt pieds de long, sur lesquelles on tond les toiles disposées pour recevoir les cires qu’on expose aux rayons ardens du soleil , afin qu’ils les- blanchissent.
Casse. C’est un petit poêlon emmanché au bout d’un bâton pour puiser les suifs ou les cires dans les chaudières ou dans les tinettes ; ces vases sont toujours en cuivre bien .étamé.
Cerceaux. ( Cirier. ) Ce sont des cercles en bois ou en fer, qui portent des crochets sur toute leur circonférence , auxquels on attache les bougies et les cierges par l’anse de leurs mèches , pendant qu’on les fabrique à la cuiller.
Chaise. ( Cirier. ) C’est le nom que les ouvriers donnent à la table ou établi qui supporte le péreau ou petite chaudière ovale qn’on emploie dans la fabrication de la bougie filée.
Chandelier. C’est le nom qu’on donne, 1° au fabricant de chandelles-, 2° à l’ouvrier qui les confectionne; 5° à l’outil ou l’instrument sur lequel on les place pendant leur combustion.
Chandelle. On désigne communément, sous cette dénomination , un cylindre plus ou moins long , plus ou moins gros , formé de suif, et dont l’axe , appelé mèche , est un assemblage de fils de coton.
Chandelles moulées. ( Chandelier. ) Ce sont les chandelles fabriquées à l’aide ae moules , dont les meilleurs sont en verre.
Chandelles perforées. Ce sont des chandelles ou des bougies de nouvelle construction. A la place des mèches fixes
Ï u’on a vues jusqu’ici , servant d’axe au cylindre de suif ou c cire dont elles sont formées , on y voit un trou cylindrique d’un bout à l’autre, prêt à recevoir une mèche mobile qu’on y introduit; cette mèche est courte , elle s’appuie sur la partie supérieure du trou; on l’introduit avec un légers frottement dans l’origine du trou cylindrique, elle descend au fur et à mesure que la matière combustible se consume. Cuandelles. plongées. ( Chandelier. ) Ce sont les chan—
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déliés qui sont fabriquées à la main , sans le secours d’aucun moule , en plongeant les mèches portées par une baguette de bois , cl à plusieurs reprises , dans le suif fondu on les appelle aussi chandelles à la plonge -, chandelles à la baguette , chandelles à la broche.
Cuanteplel'bb ( Cirier. ) On place la chanteplcure devant le bondon de la cuve , et Ton se sert , pour chasser le bouchon de liège, d'une broche de bois qui entre dans le trou de la chantepleure', cette broche de bois se nomme
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Chasse de la romaine. C'est la pièce de fer qui , dans une balance, supporte les deux couteaux sur lesquels le fléau se meut. Dans une balance de petite dimension la chasse est la pièce que l'on lient à la main et que l’on soulève pour peser.
Châssis. ( Cirier. ) Les ouvriers désignent sous le nom de châssis, de forts pieds de table sur lesquels on pose les planches à moules.
Ce sont aussi quatre liteaux assemblés à tenons et à mortaises, qui servent à supporter la passoire dans luquelle on verse les suifs ou les cires liquides lorsqu’on les sort de la chaudière; le châssis repose sur un vase en cuivre étamé , qu’on nomme poêle , et qui reçoit le liquide clair et débarrassé de beaucoup d’impuretés que la passoire retient.
Chaudière. C’est un vase en cuivre parfaitement étamé , lorsqu’on fond à feu nu. Ce vase peut être entièrement en étain , lorsqu’on fond los graisses et les cires à la vapeur de l’eau bouillante.
Chevrette. [Cirier.) C’est un petit bâtis de fer qui porte le grêloir , et qu’on fixe , au moyen de ses quatre pieds fourchus , sur les bords de la baignoire.
Chlore gazeux. Le chlore est à l’étal gazeux quand il est doit le préparer dans les fabriques : en voici le
êle et on introduit dans un matras 500 parties de sel marin décrépité, 125 parties de peroxide de manganèse réduit en poudre line; on ajoute 250 parties d’eau ; on met le matras, qui doit avoir une capacité quatre fois plus considérable que ne l’exige le volume du mélange, dans un bain de sable placé sous un fourneau; on ferme le matras
pur ; on procédé On n
avec un bon bouchon de liège percé de 'deux trous. Dans l’un on introduit un tube en S, qui sert à introduire l’acide dont nous allons parler ; dans l’autre on Iule un autre tube,
{ ►lié à angle droit : un des bouts entre dans le matras , 'autre est luté dans la paroi de la caisse à blanchir; alors on verse dans l’entonnoir qui porte le tube en S, et par petites portions , 500 parties d’acide sulfurique à 66° ; on laisse d’abord réagir, on chauffe ensuite peu à peu , et l’on continue de chauffer jusqu’à ce que le dégagement du chlore soit terminé.
Chlorure de chaux. Cette substance , que les chimistes appellent aussi bi-chlorurc de chaux, est formée de chaux vive saturée de chlore. Il n’entre pas dans notre plan d’indiquer ici le mode de préparation, les Chandeliers et les Ciriers ne s’en occupent pas ; on en trouve abondamment dans le commerce : ou s’en sert pour blanchir une inimité de substances.
Cierge. (Cirier.) L’on distingue , sous ce nom , une longue chandelle de cire de forme conique. Lorsqu’ils doivent être placés sur des chandeliers qui portent une pointe , le bout du cierge est percé ; il ne l’est pas lorsqu’il est destiné à être porté à la main. Les cierges prennent des dénominations particulières , selon leur usage ou leur forme; cierge
f iascal , cierge à plusieurs branches, cierge tortillé , cierge à a main , etc.
Cierges a la cuiller. (Cirier.) C’est la manière dont on fabrique ordinairement les cierges, lorsqu’ils ne sont ni d’une longueur ni d’un poids trop considérable.
Cierges a la main. (Cirier.) Lorsque les cierges sont d’une trop grande dimension ou d’un poids trop considérable
f »our être fabriqués à la cuiller, on les fait à la main avec de a cire écachée.
Cierge pascal. (Cirier.) Depuis le samedi saint jusqu’à la veille de l’Ascension , on se sert , dans les églises du rit Romain, d’un gros et long cierge cylindrique, qu’ou allume dans tous les offices , c’est ce qui lui fait donner le nom de cierge pascal, parce qu’il brûle pendant tout le temps pascal.
Ciergier. Ce mot n’est point tout-à-fait synonyme de Ciricr ; il désigne celui qui ne s’occupe que de la fabrication
des cierges, soit comme manufacturier, soit comme ouvrier dans une fabrique. Chez un cirier, l’ouvrier qui ne s’occupe que de la fabrication des cierges est désigné sous le nom de cicrgier.
Cinabre. C’est une couleur d’un rouge orangé ; c’est un produit ou naturel ou artiliciel qui renferme les mêmes éléments , qui sont le soufre et le mercure. Le cinabre naturel se trouve dans les mines de mercure; le cinabre artiliciel se forme d’une partie de soufre et de quatre parties de mercure combinées par des procédés chimiques étrangers à cet ouvrage. On trouve le cinabre, sous le nom quelquefois de vermillon, chez les droguistes.
Cire. La cire dans son état naturel , ou telle qu’on la trouve dans le commerce , est plus ou moins jaune; on l’appelle alors cire vierge. Elle est solide , cassante , insipide , d’une odeur assez agréable. Sa pesanteur spécilique est, selon de Saussure, de 0,1)60, l’eau étant 1,000. Elle entre en fusion à 68° centigrades environ. Elle se blanchit plus ou moins facilement, lorsqu’après l’avoir réduite en lames minces, on l’expose en plein air aux rayons ardents du soleil. ( Voyez Blanchissage de la cire. )
Cire a cacheter. La fabrication de cette substance , que tout le monde connaît, nous est venue de l’Inde. Il n’entre pas un atome de cire dans sa composition. On la vend eu Làtons de différentes couleurs , sous le nom d a cire d'Êspagnc. C’est un art dans lequel nous avons surpassé toutes les autres nations.
Cire corrompue. ( Cirier. ) On donne le nom de cire corrompue à de la cire que l’on a fait entièrement ramollir sur l’eau chaude, sans la rendre totalement fluide. 11 ne faut pas la confondre avec la cire écachée; elle ne passe pas sous la broie à écaeher; elle se prépare par d’autres manipulations.
Cire écacuee. ( Cirier. ) On appelle cire écachée une cire ramollie d’abord par la chaleur, et ensuite pétrie par la broie à écachcr ( voyez ce mot ) , pour ea fabriquer des cierges à la main.
Cirier. Ou donne ce nom au manufacturier qui s’occupe de la fabrication des bougies de toute espèce , des cierges , des flambeaux , etc. , dont la base est la cire.
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Oa donne aussi le même nom à l’ouvrier qui travaille à» ces sortes d’ouvrages : on l’appelle ouvrier cirier.
Clous d’encens. ( Cirier. ) Ce sont des morceaux de cire faits en forme de clous, que l’on place, au nombre de cinqet en croix, sur chaque cierge pascal.
Coffre a éculer. ( Cirier. ) C’est un appareil destiné à préparer la cire, pour la mouler ensuite en petits pains, que l’on achève de faire blanchir sur les toi es. On fond après cela ces petits pains pour en former les bougies , les cierges et les autres ouvrages dont le cirier s'occupe.
Colleter. ( Chandelier. ) C’est l’opération par laquelle l’ouvrier forme le collet de la chandelle après l'avoir plongée. 11 donne à ce collet une forme conique ; la mèche s’élève au-dessus du collet, de manière que la houcle reste ouverte*, c’est par là qu’on allume la chandelle; le pied doit en être assez imbibé de suif , afin que la mèche prenne facilement la première fois qu’on l’allumera.
Compas ou Moule. Instrument dont se sert le fabricant de cire à cacheter, pour couper de la longueur adoptée dans le commerce , les bâtons qu’il livre aux consommateurs.
Coton. Substance végétale que le Cirier et le Chandelier emploient pour faire les mèches des bougies et des chandelles. Il doit être filé fin , bien égal , sans nœuds, sans boutons et sans aucune saleté ni irrégularité. Les boutons, les saletés forment des charbons qui tombent dans le godet qui règne au pied du lumignon. Cette chaleur met en fusion plus de matière combustible que le foyer ne peut en consumer, et la chandelle ou la bougie coulent : c’est un très grand défaut.
Couler. On dit qu’une chandelle ou qu’une bougie coulent , lorsque par une mauvaise qualité de la substance corn-, bustible , ou par une mauvaise proportion de la mèche , cette substance se fond plus vite qu’elle ne se consume , et se répand au-dessus des bords du godet qui se forme au pied de la mèche , et coule sur la longueur de la chandelle ou de la bougie.
Coup de feu. ( Cirier. ) On appelle coup de feu une petite teinte rousse que la cire prend facilement lorsque le feu est un peu trop vif, ce qu’on doit bien éviter.
Coupe-queue. ( Chandelier . ) voyez Rogne-cul.
Coupoir ou Jfanc à couper les mèches. C’est un établi sur lequel est fixée verticalement une lame tranchante , au moyen de laquelle on coupe toutes les mèches de la même longueur, déterminée d’avance.
Couteau a ferrets. ( Cirier. ) C’est un couteau en bois ou en corne , dont le tranchant est à deux biseaux , et sert à l’ouvrier pour dégager les ferrets.
Couteau a tête. ( Cirier.) C’est un couteau en buis qui n’a qu’un seul biseau , et qui sert à former, en cône, la têteou le collet de la bougie.
Crème de tartre. Ce sel , que les chimistes appellent tar- Irate acidulé de potasse, ou surtartrate de potasse, existe naturellement dans le suc de raisin , et se dépose spontanément sur les surfaces intérieures des tonneaux qui contiennent ee liquide. Par des opérations chimiques étrangères aux fabricants pour lesquels nous écrivons , on extrait ce sel , qu’on trouve abondamment tout préparé dans le commerce , chez les épiciers et les droguistes.
Creton. (Chandelier.) C’est le résidu du marc de suif épuré , lorsqu’on en a extrait, par l’effort de la presse, tout le suif qu’il contenait. Le résidu , après la pression , est en masse assez solide, qu’on nomme - pain de creton. 11 sert à nourrir les chiens et à engraisser la volaille.
Crochet du péreau. ( Cirier. ) Au fond du péreau est rivé un crochet enfer rond ou plat , selon les circonstances, sous lequel passe la bougie pendant qu’on la file. Le crochet* force la bougie à plonger continuellement dans la cire pendant tout le temps de l’opération.
Croisées. Ce sont les deux branches d’un dévidoir nommétournette, qui sont assemblées en croix, ce qui leur a fait donner le nom de croisées. On s’en sert pour dévider le coton des mèches.
Cuiller. (Cirier.) Outil en cuivre étamé , avec un manche d’une forme particulière , dont l’ouvrier se sert pour je-< ter les cierges et les bougies qui ne sont pas moulées.
Culot. ( Chandelier. ) C’est une espèce d’entonnoir qui s’adapte à douille à la partie supérieure du moule des chandelles , et dans lequel on verse le suif par le goulot de la burette.
Cuve. ( Cirier. ) Grand vaisseau de bois cerclé en feiy
placé dans la fonderie, pour recevoir lu cire fondue. Dans cette cuve la cire se sépare , et c’est de là qu’on la tire pour la rubaner et la disposer de manière à la porter ensuite sur les toiles , afin do la blanchir à l’ardeur des rayons solaires.
Cïlindre ou Tour. ( Cirier .) C’est un gros rouleau cylindrique en bois, avec un arbre en fer, ayant à une de ses extrémités, une manivelle. L’arbre repose sur les deux parois opposées de la baiguoire. Il est placé au-dessous du grcloir, et il sert à rubaner la cire.
Débrocher. {Chandelier.) C’est enlever les mèches ou les chandelles de dessus les broches ou baguettes qui ont servi a le fhbrupter.
Déchets. Ce sont les résidus d’une opération quelconque, les crasses , les saletés qui restent après qu’on en a extrait tout ce qui peut être utile dans la fabrication dont on s’occupe , et qu’pu jette ou qu’on brûle,. ne pouvant plus servir à rien, ou qu'op vend à d'autres personnes qui peuvent en tirer quelque parti.
Depiler. ( Chandelier. ) C’est enlever de dessus les baguettes les chuudelles lorsqu’elles sont entièrement fabriquées.
Dépecer. C’est couper par morceaux le suif ou la cire avec un couteau à manche fixé sur le dépeçoir , ou établi à rebords. >
Depéçoir. Établi sur lequel le dépcccur coupe le suif ou la cire par morceaux avant de les jeter dans la chaudière pour les fondre.
Dépouille. Ce mot est employé , tant par le Cirier que par le Chandelier, pour exprimer que les moules dont ils se servent doivent être un peu plus larges par le bas que par le collet. Cette disposition est nécessaire pour que la chandelle ou la bougie sortent facilement lorsqu’elles sont refroidies ou raffermies. C’est dans ce sens que les ouvriers disent ca moule a assez ou a trop de dépouille ; ce qui signifie que la chandelle ou la bougie estasse; ou trop conique. Daus le
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premier cas, elle a une bonne forme; dans le second, elle est désagréable à la vue.
Devideuse. C’est l’ouvrière qui est chargée de mettre en pelotons les écheveau* de coton, pour en former les mèches des chandelles et des bougies.
Diaphane. C’est un terme de physique , qni signifie la môme chose que transparent , c’est-à-dire qu’il est tel que la lumière peut passer à travers. L’air, l’eau, le verre, etc., sont des corps diaphanes. Il n’est pas nécessaire que les corps jouissent de cette propriété au même degré que l’air, l’eau et le verre, pour qu on les appelle, diaphanes; le marbre blanc , l’albâtre , la porcelaine , le papier, le blanc de baleine, etc. , sont diaphanes, parce qu'ils laissent passer les rayons de la lumière, quoique en moins grande quantité que le verre.
Douille. C’est en général un tube pratiqué au bout d’un instrument quelconque , et qui est destiné à recevoir une autre pièce à demeure ou mobile. Une chaudière à vapeur, par exemple , a une douille , qu’on débouche pour y introduire de l’eau à l’aide d’un entonnoir qu'on met en place ■du bouchon. Une bêche en fer a une douille, dans laquelle on fixe le bout du manche en bois , etc.
Dresser. ( Chandelier .) C’est arranger les mèches dans les baguettes, soit avant la première plonge, soit avant les plonges subséquentes, dans le cas où elles se seraient dérangées.
Éculer. ( Cirier .) C’est jeter de la cire fondue dans les trous des moules creusés dans des planches , qu’on nomme planches à moides. Cette opération se fait à l’aide d’un vase à deux becs, qu’on nomme éculon.
Éculon. (Cirier.) Vase à deux becs , étamé en dedans et en dehors , dans lequel on reçoit la cire fondue , pour la verser dans les trous de la planche à moules. Il y a de ces vases à un et à trois becs ; mais celui à deux becs est le plus commode : il est généralement employé dans les meilleures manufactures.
Égaliser la cire. (Cirier .) C’est l’action d’éparpiller la cire rubanée sur les toiles, de manière qu’elle soit distribuée
d’une épaisseur égaie sur toute la surface. Cette opération se fait à l’aille de petites fourches, de râteaux, et d’autres instruments de bois léger.
Égayer. (6’ïn'er.) Ce mot est synonyme de gazer. (Voyez ce dernier mot.)
Egouttoir. ( Chandelier .) C’est un assemblage de menuiserie , formé de montants et de traverses sur lesquelles le Chandelier place les baguettes qui supportent les chandelles qu’il vient de plonger pour les faire égoutter. L’auge qui est dessous, et qui reçoit le suif qui s’écoule , s’appelle aussi éyouttoir. Nous avons décrit l’un et l’autre assez au long.
Encaustique. On prépare deux sortes d'encaustiques; l’une sert pour peindre les tableaux : c’est de la cire blanche dissoute dans l’essence de térébenthine ; l’autre est à l’usage des menuisiers, et pour cirer les appartements: c’est de la cire vierge, dissoute dans de la potasse caustique.
Équarrissoir. ( [Ciricr . ) Outil en buis sec, creusé en double gouttière dout les arêtes sont tranchantes. Ce sont ces arêtes ou languettes qui vont au fond de la cannelure , tandis que les arcs de cercle qui forment les gouttières emportent la cire que les arêtes ont soulevée, de sorte que cet outil couserve et augmente le poli du cierge.
Essence de térébenthine, qu’ou appelle aussi huile volatile ou essentielle de térébenthine , est extraite par la distillation des matières résineuses qui exsudent des incisions faites au tronc et aux grosses branches des térébinthes, des mélèzes , des sapins et des pins. On la trouve abondamment dans le commerce et chez les épiciers-droguistes. On doit choisir la plus récente, ou bien la distiller de nouveau sur de la chaux-vive. Pour cela , on met de la chaux-vive eu poudre dans une cornue , on verse l’essence dessus , et l’on distille au bain de sable , à un feu modéré ; l’essence passe dans .le récipient. On doit la conserver dans des flacons bien bouchés et dans des endroits obscurs, car la lumière l’éqpaissit et la détériore ; il faut alors la distiller de nouveau.
Essoré. Se dit du suif ou de la cire refroidis et raffermis après la fabrication des chandelles et des bougies.
Établi. L'est le nom que les ouvriers donnent, dans les arts
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dont nous nous sommes occupés , aux tables devant lesquelles ils travaillent. Ils les distinguent en y ajoutant le nom de l’opération qu’ils y font, lorsque les établis n’ont pas un nom particulier.
Etendoir. ( Cirter. ) L’étendoir est une des parties de la blanchisserie. C’est celle dans laquelle sont construites les tables destinées à recevoir les cires que l’on expose aux rayons ardents du soleil , alin quelles y blanchissent.
Etoupes. ( Ciricr .) Ce sont les déchets du chanvre que le. cordier achète pour fabriquer les cordes. Le Ciricr en fait fabriquer, par le cordier, des mèches pour certains flambeaux; on y emploie de belles étoupes.
Etui a cierges. ( Ciricr.) C’est une espèce de boîte prismatique quadrangulaire , dans laquelle on place les cierges debout. Elle est garnie de bretelles pour la charger sur le. dos d’un commissionnaire, lorsqu’on veut les faire transporter d’un lieu à un autre peu éloigné. On les plie , on les arrange bien, on les cale , et ils ne risquent pas de se gâter dans ce léger transport.
Etuve. (Ciricr.) L'ctuve , proprement dite , est un coffre de bois doublé de tôle , dans leqnel on met une bassine de R*r remplie de braise peu ardente; on y place-, sur un cadre en fer garni d’un treillage en lil de fer, les mèches pour les faire séther.
Les Ouvriers donnent quelquefois, et même assez souvent^ surtout devant les étrangers, le nom d 'étuve au lit de plumes dans lequel ils étendent les cierges nouvellement jetés -, avant de les rouler : ils le nomment aussi fît.
FéeuLfe t)E Pomme» de terre. (Ciricr.) Dans ces derniers temps on s’est avisé de falsifier la cire brute par un mélangé de fécule de pommes de terre , pendant la première fonte. M. Delpech, pharmacien au Bourg-la-Reine , près de Paris , a indiqué des moyens faciles pour reconnaître ccttc fraude.
Ferret. ( Ciricr.) Petit tube de ferhlauc qui empêche le lumignon de la mèche de se charger de cire pendant qu’oa fabrique les bougies jetées , ou à lu cuiller.
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Feu. ( Cirier. ) Voyez Coup de feu. )
Feuilles d’or. Ce sont de petites feuilles d’or très minces qui servent aux doreurs sur bois , et qui sont fabriquées par le batteur d’or, qui les vend en petits livrets. On ne doit employer que l’or fin pour dorer la cire, parce que l’or d’Allemagne , ou or faux , verdit dans un instant lorsqu’il est appliqué sur la cire.
Fil a mèches. C’est le fil qu’on ajoute à la mèche des chandelles ou des bougies , au bout opposé à la boucle qui se forme à l’autre bout par le doublement des fils de coton. Ce fil forme une seconde boucle qu’on accroche au crochet qui porte le culot , et qui sert à tendre la mèche dans le moule.
Filer un cierge. (Cirier.) C’est fabriquer un cierçe à la main. On tend la mèche entre deux points fixes; on T’enveloppe avec de la cire écachée; ensuite on le coule et on le termine de même que les cierges à la cuiller : c’est là ce qu’on appelle tirer ou filer un cierge.
Filet. Les ouvriers désignent par filet une certaine quantité d’eau , plus ou moins considérable , qu’ils jettent dans la chaudière avant la fonte des suifs ou de la cire, pour empêcher ces substances de se brûler ou de roussir pendant qu’elles se liquéfient.
Filets. (Cirier.) Ce sont des ornements pratiqués en ligne droite tout le long des cierges. On se sert pour cela des gravoirs, des équarrissoirs, de 1 'outil a canneler. On donne aussi à ces filets le nom de cannelures.
Filière. {Cirier.) C’est un outil en fer percé de beaucoup de trous qui vont toujours en augmentant insensiblement de diamètre. Il y en a qui ont la forme d’un rectangle très alongé , d’autres qui sont circulaires. Ces dernières sont préférables , parce qu’elles ne sortent pas du péreau , et ne gênent pas l’ouvrier. Elles servent l’une et l’autre à fabriquer la bougie filée.
Filièïæ. C’est aussi le nom que nous avons donné à un outil que nous avons imaginé , afin de donner à la chandelle plongée l’apparence de Ta chandelle moulée.
Flambeaux. ( Cirier. ) Ce sont de gros cierges qui portent différents noms , selon l’usage qu’on en fait. Les uns sont fabriqués avec de la cire pure; d autres avec un mélange de
résine et de térébenthine •, d’autres avec 'un mélange de résine, de térébenthine et de poix de Bourgogne. Les uns ont des mèches de coton; d*’autres de fil de timbrai; d’autres enfin desétoupes préparées par les cordiers.
Fonderie. ( Cirier ) C’est l’atelier le plus important de la manufacture de bougies et de cierges. C’est dans cet atelier qu’on épure les cires brutes, qu’on les rubané, qu’on les prépare pour le blanchissage , et qu’on les moule en petits pains pour en fabriquer ensuite toits les ouvrages dont s’occupe le Cirier. C’est de ces ateliers que sortent toutes les cires qui sont employées dans beaucoup d’autres arts.
Fourche. (Cirier. ) Dans une fonderie et une blanchisserie de cire on se sert de fourches de plusieurs dimensions. Les unes sont grandes , à trois fourchons , garnies d’osier ; les autres sont petites et légères. Elles servent à retirer les rubans de la baignoire , et à étendre également les rubans sur les toiles.
Fourneau. C’est une bâtisse ordinairement en briques , adossée contre un mur, derrière lequel est placé l’orifice du foyer. Le fourneau contient à demeure la chaudière et le foyer.
Il y a des fourneaux portatifs qu’on transporte dans les différentes parties de l’atelier, selon les besoins.
Fourneau a grilles. C’est le fourneau dont se sert le fabricant de cire à cacheter, pour polir les bâtons avant de les livrer au commerce.
Fonte. (Cirier.) On fond la cire trois fois avant de la mettre en petits pains , pour lui faire subir toutes les manipulations du blanchissage. On fond ensuite les petits pains pour en fabriquer toutes les espèces de bougies , de cierges et de flambeaux.
Frotteur d’appartements. C’est un ouvrier qui passe en couleur les pavés et les parquets des appartements ; après que la couleur est bien sèche, il passe dessus de la cire dans laquelle il môle de la résine ; il étend ensuite cette cire et la reud brillante en la frottant vivement avec une brosse rude qu’il promène sur le pavé avec le pied.
(ïàlipot. C’est la térébenthine de qualité inférieure que
l’on récolte sur plusieurs variétés tic pins , et particulière^ ment sur le pin maritime •, c'est un mélange de' résine, d'huile essentielle, de quelques débris ligneux et d’une petite quantité de matière étrangère.
Gazer. ( Cirier . ) En termes d'atelier, on dit que la cire rubanée se gaze ou s'égaie , quand les rubans se collant les uns sur les autres, forment des mottes.
Glacer la boulée. C’est l’action de faire fondre la boufée pour en retirer le suif ou la cire qui , pendant leur lin quéfaction , sc portant à la surface , y forment ubc sorte de glace.
Godet. Lorsqu'une chandelle ou une bougie brûle , il se forme , au pied du lumignon , un petit réservoir qui con-, tient du suif ou de la cire liquéfiés.-, c’est ce petit réservoir qui porte le nom de godet.
Gomme-gutte. Cette gomme résine est le suc d’un arbre qui naît dans la presqu’île de Cambogc et dans Pile de Ceylan. On l'extrait par incision ou par suite de la rupture des feuilles et des rameaux; elle donne un très beau jaune doré éclatant. On la trouve dans le commerce abondamment chez les épiciers-droguistes.
Gomme-laque. C’est une substance résineuse quinons vient des Indes orientales , et qui fait la base de la. bonne cire à cacheter. On la trouve en feuilles.dans le commerce chez les droguistes ; il y en a de trois qualités.
Gradin. (6’trtcr.) C’est une sorte d’échelle à marches plates , formée de deux, trapèzes rectangulaires, placés l’un à côté de l’autre et séparés par plusieurs marches solidement assemblées avec les trapèzes; c’est sur ces marches que l’ouvrier monte pour s’élever à une hauteur convenable pour jeter les cierges.
Graisse. ( Chandelier . ) La graisse est une sorte d’huile plus ou moins fluide , contenue dans le tissu cellulaire de la plus grande partie des animaux. Cette substance est. assez, connue pour qu’il soit inutile d’entrer ici dans de plus, grands détails. Quant ù la manière de connaître les qualités les plus utiles au Chandelier, voyez page 15 et suivantes; quant aux, procédés pour les travailler, ils sont consignés dans le Manuel entier du Chandelier.
Gravoir. (Cirier.) Outil qui sert à faire des filets et des
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«nHincfures tout le long de certains cierges et flambeaux ; it y en a de plusieurs formes.
Gravures. ( C trier. ) Ce mot gravures semblerait indiquer, selon l’acception générale , que ce sont des dessins en creux que l’on fait sur les cierges; c’est tout le contraire, ce. sont dos petits bas-reliefs que l’on moule à part et que l’on soude sur la surface des cierges.
Grêler. ( Cirier . ) Ce mot est synonyme de rubaner; e’est réduire la cire en rubans semblables à de la faveur : la cire , par ce moyen , acquiert une plus grande surface , de sorte que les rayons solaires la blanchissent avec plus de facilité.
Grêloir. ( Cirier.) C’est un bassin de cuivre étamé , de forme trapezoïde , dont le fond , en gouttière , est percé de beaucoup de petits trous par lesquels la cire passe et tombe sur le tour , et va se rubaner dans l’eau froide de la baignoire.
Grener. (Ct'rter. ) Dans quelques blanchisseries on ne moule pas la cire en petits pains, on se contente de la. réduire en petits grains; c’est ce qu’on appelle grener la cire.
Hachoir. ( Chandelier. ) C’est l’établi sur lequel l’ouvrier coupe la graisse ou le suif en branches , en petit morceaux de la grosseur d’une noix avant de le fondre r afin qu'il ne se brûle pas, ou ne prenne pus une couleur brune.
Le Cirier se sert aussi du même établi pour dépécer lacire avant de la faire fondre.
Indigo. Fccule bleue qu’on apporte des Indes occidentales et orientales , en masse ou en pâte sèche ; l’indigo est de couleur bleue obscure; il doit être lourd et médiocrement dur ; son caractère distinctif est qu’en le frottant avec l’ongle il prend une couleur brillante de cuivre rouge ; en le cassant il est légèrement parlilé de blanc.
Jalot. ( Voyez Tinetie et Caque. 1
Jatte. ( Chandelier . ) C’est un vase de bois dans lequel on ■ jette le suif pour le mettre en }>ain ; dans quelques ateliers on nomme ce vase mesure.
Jatte (suif en) ou en pain. ( Chandelier . ) C’est le suif fige , tel que le vendent les bouchers , et qu’ils ont moulé dans des jattes de bois.
Jetée. { Cirier . ) Jeter une bougie ou un cierge, c'est jeter, avec la cuiller, de la cire pour former un cierge ou une bougie ; on dit faire des demies , des Tiers ou des quarts de jetées , quand on ne verse la cire que sur la moitié , le tiers ou le quart de leur longueur.
Jeter. Les ouvriers Chandeliers et Ciriers se servent de cette expression comme synonyme de cette périphrase : remplir les moules de suif ou de cire ; ainsi , par ce seul mot jeter, le chef de l’atelier indique à l’ouvrier que les substances sont au point de fluidité convenable pour cire moulées.
Jeter les bougies est une expression synonyme de celleci : fabriquer Içs bougies à la cuiller. (Voyez bougies coulées. )
Laminoir. ( Cirier.) C’est une machine composée de deux cylindres qui roulent l’un sur l’autre par frottement ; les pivots de ces deux cylindres sont portés par un bâtis solide; un des points de l’un des deux cylindres porte, en dehors des bâtis , une manivelle par laquelle on met les deux cylindres en mouvement; la mèche à laminer passe entre les deux cylindres, dont on règle la pression par deux vis qui laissent entre eux plus ou moins de jour.
Lampions. (Voyez Biscuits. )
Lancette. [Cirier.) Broche cylindrique qui fait partie de la chanlepleurp, elle sert à déboucher le bondon de la cuve en l’enfonçant dans la chantepleuro pour percer la fonte. (Voyez Chantepleurb.)
Languette. C’est un triangle en cuivre que l’on soude dans le, culot des moules à chandelles ou à bougies ; l'extrémité d'un de ses angles porte un petit crochet qui se trouve dans Taxe du moule, et qui supporte la mèche exactement dans ce même axe.
Lisser une bougie. ( Cirier . ) Au moyen de la polissoirc ou vouloir, on lisse la bougie et on la rend unie dans toute sa longueur ; la bougie filée n’a besoin que d’être passée dans une serviette mouillée pour être bien lissée.
Lit. (Cirier.) C’est le lieu dans lequel les ouvriers placent les cierges et les bougies aussitôt qu’ils sont formés, afin qu’ils ne se raffermissent pas trop avant de les rouler, parce qu’ils risqueraient de s’écailler ; on lui donne aussi le nom d’étuve. C est véritablement un lit complet , composé d’un lit de plume , d’un matelas , d’un drap plié en deux et d’une couverture de laine : on voit qu’il n’y manque plus que le traversin pour compléter le lit. On place les cierges entre les deux parties du drap, afin que la cire se raffermisse au point convenable avant de les rouler.
Lumignon. C’est ainsi qu’on nomme la boucle de coton qui forme la mèche et qui se voit au-dessus du collet de la chandelle ou de la bougie qu’on n’a pas encore allumée ; c’est aussi le bout de la même mèche qui s’élève au-dessus <lu suif ou de la cire , lorsqu’on a éteint une chandelle ou une bougie qui a déjà été brûlée, et par lequel on la rallume.
Manne. C’est un panier d’osier rond ou carré , cylindrique ou conique , qui sert dans les ateliers à transporter les suifs ou les cires pour les diverses opérations qu’on a à faire.
Main a plonger. (Chandelier.) C’ est le nom que j’ai donné à un instrument que j’ai imaginé pour faciliter lu fabrication des chandelles à la baguette. L’ouvrier était fort embarrassé lorsqu’il voulait plonger trois baguettes à la fois; avec l’aide de cette nouvelle main , il en peut plonger facilement quatre et même cinq , scion que leur abîme est assez large.
Main de bois. (Cirier.) C’est le nom qu'on donne à une planche mince , percée vers un de ses bouts pour former poignée; elle sert pour retourner, sur les toiles, les cires rubanées ; on en a ae différentes grandeurs.
Marc. C’est le résidu des fontes après qu’on en a exprimé, par la presse, toutes les parties de matière qui peuvent être
utilisées dan? U fabrication; le mare n otant alors {dus propre à rien, on le brûle ou on le jette sur le fumier : le Chan-. délier en fait du pain de crcton.
Mèches. Les meilleures sont en fd de coton fin, bien égal, et sans nœuds , ou antres irrégularités.
Mèches hobii.es. Ce sont des mèchos courtes qui ne tiennent point avec les chandelles ni avec les bougies; elles se placent au-dessus et descendent au fur et à mesure que la. substance combustible se consume : elles n'ont jamais besoin d'être mouchées.
Mesube. [Chandelier.) On désigne assez souvent,. par ce mot , les jattes dans lesquelles on moule le suif, sans doute parce que , le jetant toujours dans les mêmes vases , ils forment des pains constamment égaux à peu de chose près , et, que connaissant le poids d’uu de ces pains il peut servir sensiblement de mesure pour toupies autres.
Mesure. ( Cirier .) Les ouvriers donnent ce nom à une baguette de bois dur, garnie d’argent par les deux bouts ; elle sert à fixer la longueur des diverses especes de bougies.
Mettre près. ( Chandelier . ) C est l’expression dont se ser-^ vent les ouvriers , pour dire que les plongées touchent à leur fin , et qu’il ne leur manque que la dernière qui termine les opérations de la plonge ; ils indiquent celte dernière opération par le mot achever.
Mortier. (Cirier.) Sorte de bougie de nuit, qu’on fait brûler dans l’eau , qu’on moule dans de petits moules de cuivre ou de ferblanc coniques.
Moufles. Machine composée d’un, assemblage de poulies, dans deux chapes dilférentes ; une des chapes est fixe , et l’autre mobile; une longue corde passe sur une poulie de la chape fixe, et de là sur une poulie de la chape mobile, puis sur la poulie de la chape fixe , et ensuite sur celle de la chape mobile, et en continuant de même jusqu’à ce qu’elle ait passé sur toutes les poulies. Ou arrête la corde sur une des deux chapes. En tirant le bout de la corde libre, lorsque . le crochet est fixé sur la résistance, avec une petite force on peut soulever de grands poids.
Moule. C’est le tube de métal ou de verre daus lequel on fabrique les chandelles ou les bougies moulées. (Voyez Lp. ru UErocrLLE. )
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Les Chandeliers nomment aussi moule à plonger, ce que nous avons désigné sous le mot abîme, et auquel ils donnent ce nom.
Moule a plonger. ( Chandelier .) C’est une ajuge en bois dans laquelle on met le suif fondu ; c’est dans cette auge que se fabriquent les chandelles à la baguette ou à la plonge. On l'appelle aussi abîme dans les ateliers.
Moules de chandelles et de bougies. Ces moules sont des tubes légèrement eoniquog, seulement de la quantité nécessaire pour donner la dépouillé. On les fait de plusieurs métaux , ordinairement en étain ; les meilleurs sont en verre , surtout pour les bougies.
Mouton (Graisse de). C'est, pour la fabrication des chandelles , celle qui donne le meilleur suif, le plus ferme, etc.
Mouvbt, mouvette, mouvoir ou palon. C’est une espèce de spatule avec laquelle les ouvriers remuent le suif ou la cire pendant qu’on les fait fondre.
Noir de fumée. C’est une substance d’un beau noir qu'on retire de la combustion des petits morceaux du rebut do toute espèce de résine, qu’on fait brûler dans des grandes marmites de fer sous un grand cône formé de peaux de mouton ; la suie abondante s’attache aux peaux , on la ramasse et on la renferme dans des barils pour la livrer au commerce. On la trouve à très bas prix chez les droguistes.
Pour dégraisser le noir de fumée, il faut le lessiver plusieurs fois dans une dissolution de soude caustique , et laver ensuite h grande eau : les parties graisseuses forment, avecla soude , un savon que l’eau pure ensuite enlève avec facilité.
Nom i<’ ivoire. C’est le charbon obtenu de la combustion de l’ivoire en vaisseaux clos. On trouve abondamment dans, le commerce , chez les droguistes , du noir d'os qui se fabriqué de la même manière que le noir d'ivoire, et qui le vemjdacc avec avantage pour les objets auxquels nous avons* dit de l’employer.
On. (Voyez Feuilles n’oR.)
OnCANETTE. ( Ciricr. ) Espèce de buglosc qui demie une teinture rouge ; mais elle ne donne la couleur que lorsqu’on la fait bouillir dans des liquides gras , l’huile , la graisse , la cire, etc.
Pain de creton. ( Chandelier. ) Lorsqu’on a retiré , par line forte pression , tout le suif que contient la boutée , il reste sous la presse un corps solide aggloméré que l’on vend pour la nourriture des gros chiens et pour engraisser la volaille, sous la forme d’un pain, qu’on nomme pam de creton. (Voyez Creton.)
Pains. ( Cirier .) On achète la cire jaune ou brute en gros pains ; on fond en petits pains ronds , la cire blanche , ce qu’on appelle écttler.
Palon. ( Cirier. ) Sorte de spatule en bois qui sert à remuer la cire dans la chaudière, au fur et a mesure qu’elle se fond.
Pans. On désigne vulgairement par ce mot les faces régulières d’un prisme. Par exemple, lorsque d’un cierge cylindrique on forme un prisme à six ou huit faces, chacune de ces faces se nomme pan.
Passoire carrée. ( Cirier. ) C’est une espèce de tamis carré en cuivre étamé , dont quelques. fabricants se servent sur le grêloir ou sur le coffre à éculer. On préfère, dans les grandes manufactures , une passoire ronde ou ovale pour le même usage.
Pelle a reieter. ( Cirier. ) C’est une pelle semblable à celle des boulangers; elle sert à rejeter la cire sur des toiles : on se sert encore des pelles ordinaires pour remuer la cire rubanée dans les magasins.
Pennes. Ce sont des bouts de fil que les tisserands coupent à l’extrémité de leurs pièces , et qu’ils vendent aux Chandeliers et aux Ciriers, et dont ceux-ci se servent, soit pour former des anses au bout des mèches pour les tendre dans les moules, soit pour lier par paquets d’une livre ou d’un demi-kilogramme les chandelles ou les bougies de table. Ils
les emploient aussi à d’autres usages , ce qui économise souvent la petite ficelle.
Pereao. (Cirier.) C’est un vase en cuivre élamé , de forme ovale , dans le milieu duquel on place la cire dans un enfoncement qui sert de chaudière. Le péreau sert à fabriquer la bougie lilée. Au milieu de ce vase est rivé un crochet sous lequel passe la mèche de lu bougie que l’ouvrier file.
Percer la fonte. ( Cirier.) Les ouvriers emploient cette expression pour désigner l’action d’enfoncer la lancette dans la chantepleure pour chasser le bouchon de liège qui ferme en dedans le bondon de la cuve , afin de faire couler le liquide dans le grèloir ou dans le coffre à éculer.
Percer le cierge. ( Cirier. ) C’est faire un trou au bas du cierge, dans le sens de l’axe, avec un instrument en bois qu’on nomme broche.
Perçoir. Outil dont on se sert dans la fabrication des chandelles et des bougies à mèches mobiles; il sert à réserver, pendant le moulage, un trou cylindrique au milieu et dans l’axe de la chandelle et de la bougie , afin d’y placer, après la fabrication, la mèche mobile, ou, si l'on veut, une mèche fixe.
Pesanteur spécifique. C’est le poids que pèse un corps sous un volume déterminé , comme , par exemple, un centimètre ou un décimètre cube. On a formé des tables de la pesanteur spécifique des corps , dans lesquelles on a comparé leur pesanteur à celle de l’eau distillée qu’on a prise pour l’unité ; il est facile alors de connaître le poids réel d’un corps lorsqu’on en connaît le volume. Par exemple , on trouve dans cette table que l’eau étant 1 , l’or pur, fondu, est représenté par 19,2381 ; le même volume d’or
f >esera donc 19 fois 25^1 00 ou 19 fois un quart plus que ceui de l’eau.
Petit suif. ( Chandelier .) On donne , dans les ateliers, ce nom au suif de tripes; c’est la graisse qui se fige, par le refroidissement, à la surface de l’eau dans laquelle on a fait cuire des tripes; ce suif est tellement mou, que les bons fabricants le rejettent.
Piquets ou chevilles. (Cirier.) Ce sont de longues chevilles que l’on enfonce au bord des carrés pour soutenir verticalement la bordure des toiles.
$76 vocabulaire.
Plonger. [Chandelier.) C’est tremper les mèches ou les chandelles commencées dans le suif fondu pour fabriquer les chandelles plongées , ou « la baguette , ou à la plonge. Les ouvriers, dans les ateliers, disent souvent plinger pour plonger.
Plongeur. ( Chandelier . ) On donne cc nom à l’ouvrier chargé de fabriquer des chandelles à la plonge.
Plonjure ou Plinjure. [Chandelier.) C’est le nom qu'on donne , dans les ateliers , à la première opération que l’on fait pour plonger les chandelles *, c’est celle par laquelle on imbibe , pour la première fois , les mèches de ces chandelles.
Poêles. ( Chandelier. ) Cc sont des vases en bois , rangés l’un à côté de l’autre sur le sol de l’atelier, et dans lesquels on verse le suif fondu pour en former des pains ; on les retire de ces moules lorsque le suif est ligé ou raffermi. Ces poêles sont des moules à pains de suif, comme les
JATTES
Poix de Bourgogne. C’est une poix jaune que l’on croit n’etre autre chose que du galipot fondu et mis eu contact avec le vinaigre*, on la prépare dans la Bourgogne.
Polissage. C’est l’opération par laquelle le fabricant de cire à cacheter polit la surface des bâtons, et la rend très brillante en les passant entre les deux réchauds à grilles , qu’il emploie pour cette manipulation.
Polissoire. ( Cirier. ) C’est une planchette de bois dur* de forme rectangulaire , bien unie et polie en dessous , et surmontée d’une ou deux poignées , selon qu’on travaille avec une ou deux mains. Elle sert à rouler les bougies , les cierges et les hâtons de cire à cacheter*, on la nomme aussi platine ou rouloir.
Presse. C’est un instrument assez connu , dont le chandelier et le cirier se servent pour extraire le suif et la cire des houlées ou marcs, et de tous les résidus de leur fabrication.
Puiselle. ( Chandelier .) Vase en ferblanc dont l’ouvrier se sert pour prendre le suif liquide dans la chaudière et le verser dans les poêles.
Hxbot. [ Cirier .) C’est une espèce de râteau sans dénis.
forme d’un chanteau de futaille , placé verticalement au bout d’un long manche ; on s’en sert pour rapprocher, des bords des tables de blanchissage, les cires blanchies sur les toiles , afin de les retirer avec plus de facilité.
Rateau. (Strier.) C’est un instrument en bois armé de dents , dont les ouvriers se servent pour remuer la cire rubanée sur les toiles des carrés pendant le blanchissage.
Ratis. ( Chandelier . ) C’est un mot dont les ouvriers se servent pour désigner la graisse que l'on retire des intestins, en les ratissant pour la séparer des boyaux; c'est une mauvaise graisse que les bons fabricants n’emploient pas.
Rats de cave. ( Ciricr. ) Ce sont des bougies filées qu’on désigne par ce nom depuis un temps immémorial, par l’emploi qu’en faisaient autrefois les employés aux aides* et que continuent à en faire ceux des contributions indirectes pour s’éclairer pendant leurs exercices dans les caves.
Ravaler. ( Chandelier . ) C’est un ternie consacré dans la fabrication des chandelles à la baguette. Il exprime une opération que l’ouvrier fait lorsqu’il s’aperçoit que le suif se ramasse en trop grande quantité vers le bas de la chandelle, et formerait là une grosseur désagréable ; alors il enfonce à plusieurs reprises la chandelle jusqu’au tiers -ou au quart de sa longueur dans le suif chaud contenu dans l 'abîme, et la rend à peu près cylindrique : c’est comme s’il disait qu’il fait avaler de nouveau le suif qui avait été fourni en trop grande quantité.
Réchauds a grilles. Ce sont des réchauds d’une forme particulière , dont le fabricant de cire à cacheter se sert pour polir et donner le brillant à toute la surface de ses bâtons.
Régaler. (Ciricr.) Les ouvriers disent régaler la cire, c’est-à-dire remuer avec de petites fourches de bois les rubans de cire, aün de leur faire présenter de nouvelles surlaces au soleil.
Regrèlage. ( Cirier . ) En termes d’ateliers on dit regrêler la cire, c’est-à-dire la refroidir et la rubaner une seconde fois pour lui faire prendre , sur les toiles , un plus beau blanc ; le regrèlage est par conséquent la seconde opération de blanchissage.
Relever. ( Ciricr .) C’est le mot dont on se sert dnn s chandelier . 52
les ateliers pour exprimer l’opération par laquelle on enlève de dessus les toiles la cire qui a reçu un blanc suffisant , pour la mettre en magasin, si elle n’a été grêlée qu’une fois, ou bien la mouler en petits pains si elle a été regrêlée.
Remise. ( Chandelier . ) C’est le nom que les ouvriers donnent à la troisième plongée , lorsqu’ils fabriquent des chandelles à la baguette, (voyez Plonjurb et Retournure).
Résine. R existe un grand nombre d’espèces de résines; ce sont des substances solides , cassantes , inodores, insipides ou âcres, un peu plus pesantes que l’eau, demi-transparentes au moins , et d’une couleur tirant le plus ordinairement sur le jaune. Celle dont nous avons parlé dans cet ouvrage est la résine ordinaire composée d’une partie de galipot et de trois parties de lirai sec ; elle se met facilement en fusion lorsqu’on l’expose à l’action de la chaleur. On la trouve, dans le commerce , chez les droguistes.
Retourner. (Cirier .) On doit retourner de temps en temps la cire sur les toiles, afin que tous les rubans puissent recevoir directement l’impression des rayons solaires sur toutes leurs surfaces. Dans les ateliers on indique cette opération par les mots il faut retourner.
Retournure. ( Chandelier. ) C’est le nom que les ouvriers donnent , dans la fabrication des chandelles à la baguette , à la seconde plongée , qui est plus aisée à faire que la première , qu’ils nomment plonjure.
Rogne. ( Cirier. ) C’est une expression incorrecte dont se servent les ouvriers en remplacement du mot rognure \ ils disent, dans le même sens, couteau à rogne , pour dire à rogner.
Rogner. (Cirier.) Lorsqu’on coupe, d’un cierge ou d’une bougie, ce qu’il a de trop long, les ouvriers se servent de cette expression , rogner un cierge ou une bougie.
Rognoir ou Rogne-cul. ( Chandelier .) C’est un instrument qui sert à enlever le suif qui , par le bas de la chandelle plongée , dépasse souvent de beaucoup la longueur de la mèche. Une lame tranchante, quelque bien affilée qu’elle lut , ne couperait pas cet excédent assez proprement ; cet appareil opère parfaitement et avec facilité.
Romaine. (Cirier. ) C’est le nom qu’on donne, dans les •
ateliers , aux cerceaux , à la circonférence desquels sont suspendues les mèches des bougies et des cierges, pendant qu’on les fabrique à la cuiller. Ces cerceaux sont en fer pour les cierges, et en bois pour les bougies; il sont armés de crochets de fer sur toute leur circonférence.
Roulage. ( Cirier .) C’est le nom que donnent les ouvriers à l’opération par laquelle ils roulent un cierge ou une bougie ; c’est avec la polissoire, qu’ils nomment aussi rouloir, qu’ils unissent toute la longueur d’un cierge ou d’une bougie , afin d’en enlever toutes les inégalités qui se sont formées en jetant la cire.
Roulette. (Ctrter.) C’est une plaque de fer dont les ouvriers se servent pour élever la braisière sous les poêles à fabriquer la bougie jetée ou filée , et à l’introduire commodément dans la caque.
Rubaner. {Cirier.) L’action de rubaner la cire est la même que celle de grêler, (voyez ce mot.)
Sabot. ( Chandelier. ) C’est le nom que les ouvriers donnent au socle de Y abîme , qu’ils désignent communément sous le nom de moule à plonger. C’est sur le sabot que l’obime est placé, (voyez abîme. )
Sacs. {Cirier. ) Les ouvriers se servent de sacs de toile pour transporter la cire en rubans ou en petits pains de l’étendoir dans les magasins.
Saindoux. ( Cirier. ) C’est la graisse des intestins du cochon dont on se sert dans les ateliers, pour composer la cire à modeler des sculpteurs.
Seau. C’est un vase en fer, de forme ronde ou carrée , qui s’ouvre à charnières, dans sa hauteur, pour y recevoir le marc ou la boulée, c’est-à-dire les résidus de l’cpuratiou des suifs et des cires, et que l’on soumet à l’action de ta presse pour en obtenir le suif ou la cire qu’ils contiennent , en les séparant des saletés avec lesquelles ils étaient mêlés , et qui restent dans le seau.
Seau a la vapeur. C'est un vase semblable à celui que npus avons défini an mot Seau, et dont il ne diffère que
parce qu'il renferme dans son intérieur un tuyau de tôle qui reçoit continuellement de la vapeur d’eau bouillante. Cette vapeur entretient, pendant l’action de la presse, une température suflisante pour que la graisse ou la cire soient toujours dans un état iluide , et sortent de la boulée avec plus de facilité pendant la pression.
Séchoir. ( Chandelier. ) C’est une chambre plus ou moins spacieuse , bien aérée , dans laquelle on fait sécher, dans le plus court espace de temps possible , le suif en branches.
Sel de tartre. C’est un sel qu’on obtient de la combustion du tartre qui se ramasse sur les parois intérieures des futailles qui ont renfermé des vins généreux. Le Cirier s’en sert pour certaines préparations : on le trouve abondamment, dans le commerce , chez les droguistes.
Soucues. ( Çirier. ) Ce sont de grands cierges postiches en bois ou en ferblanc qu’on recouvre de cire , et au bout desquels on place des bouts de cierges qu’on allume.
Soudoir. (Cirier.) C’est un instrument qui porte aussi le nom de fer à souder. Il est en fer; il se termine par une de scs extrémités en langue de serpent, ou en cône comme celui du plombier. Il sert à souder dans leur longueur plusieurs cierges ensemble , en portant la pointe entre les deux cierges.
Sous-carbonate de potasse. C*est la potasse du commerce» On la retire de la combustion de toutes les substances végétales. Le Cirier l’emploie dans certaines préparations. La potasse ou perlasse se trouve abondamment dans le commerce , chez les droguistes.
Spatule. (Cirier.) C’est le synonyme de Pàlon, (voyez ce dernier mot.)
Stéarine. Nouvelle substance découverte dans les graisses et dans les huiles , par M. Chevreul. Ce savant a prouvé que les graisses et les huiles sont formées de deux substances , dont l’une est toujours fluide , et qu’il a nommé oléine ; et l’autre toujours solide , qu’il a désignée sous le nom de stéarine. On fait avec cette dernière des chandelles ou bougies qui ont, à peu de chose près, tous les caractères de la cire : on n’y distingue pas l’oucur du suif.
Suif. (Chandelier .) Graisse fondue et épurée. On donner
V0GABULA1RE»
5Sî:
ïe nom de suif en branches à la graisse qu’on a relit ce die corps des animaux lorsqu’elle est encore renfermée dans ses. membranes, et qu’on l’a exposée à l'air pour en dessécher le sang et la lymphe qu’elle contient.
Soif de place. ( Chandelier .) C’est le nom qu'on donne h la graisse fondue et épurée, qu’on a réduite en pains dans les poêles ou moules, qu’on livre aux Chandeliers, et qu’ils, achètent sur la place.
Suif de tripes. ( Chandelier .) C’est le même que les ouvriers appellent petit-suif.
Tables a êculer. (Cirier. ) Ce sont des planches que l’on,
{ tlacc les unes à côté des autres sur un châssis porté par une orte table. Ces planches portent chacune deux rangs de moules coniques dans lesquels on verse de la cire blanchie et fluide pour en former de petits pains.
Table a moules. C’est une forte table dont le dessus est
Ï iercé de quatre rangs de trous pour recevoir autant de moues à chandelles ou à bougies; au-dessous est une auge pour recevoir et conserver les gouttes de cire ou de suif qui peuvent s’échapper.
Taille-mèche. (Cirier.) Voyez Coupoir.
Tambour. {Cirier.) C’est une partie du tour dont on se sert pour fabriquer la bougie filée. Cet appareil a deux tambours.
Tamis. (Cirier.) Les ouvriers emploient des tamis de deux, espèces, quant à la toile dont ils sont formés seulement; car la monture est toujours circulaire. Les uns ont une toile en crin ; ils servent à ramasser les petites portions de cire qui. restent dans la baignoire; les autres sont garnis d’un filet de ficelle : ils servent à ramasser les petits pains qui flottent sur l'eau de la baignoire.
Tavelé. (Chandelier.) C’est le mot que les ouvriers emploient pour désigner que la chandelle qu’ils plongent dans un suif trop chaud en sort tachée , par la raison que la couche de suif est trop mince. Ils disent cette chandelle est tavelcc.
Terebenthine de Venise. C’est une sorte de résine don*
le fabricant de cire à cacheter fait un grand usage pour ses meilleurs produits.
Terra-mérita. ( Cirier. ) Cette racine , qui porte aussi le nom de curcuma , nous est apportée des Indes orientales. On la trouve abondamment dans le commerce, chez les droguistes , qui la vendent en poudre. Cette substance donne une couleur jaune très éclatante. Les fabricants s’ en servent pour colorer quelquefois les cires.
Tiers-point. (Cirier.) Les tringles qui servent à soutenir les toiles sur les carrés de l’étendoir ont une forme triangulaire , et sont placées sur les piquets qui forment ces carrés, de manière que, reposant sur eux par une de leurs bases , le sommet de l’angle opposé est en dessus, et la toile n’appuie que sur une ligne droite qui ne présente presque pas de surface : c’est ce qu’on appelle tringles en tierspoint.
Tige dü moule. Chaque moule pour les chandelles ou pour les bougies est formé de deux pièces, la tige et le culot. La lige est celle qui forme la chandelle; elle est légèrement conique; elle porte à son extrémité la plus petite , le moule du collet. Le culot s’ajuste à l’autre extrémité.
Tinette. (Chandelier.) Vase de bois cerclé en fer comme un cuvier, dans lequel on verse le suif très chaud , afin qu’en se refroidissant il laisse précipiter les saletés qu’il
£ eut contenir, et qu’il se dépure assez pour qu’il soit déarrassé de ses ordures , lorsqu’il est assez refroidi , pour qu’on puisse l’employer à la fabrication des chandelles.
Tirer un cierge. (Cirier.) Les ouvriers emploient cette expression pour faire entendre qu’il faut disposer de la cire écachée ou attendrie pour former un cierge à la main.
Toiles. (Cirier.) Les carrés de charpente construits dans l’étendoir de la blanchisserie sont couverts de toiles, sur lesquelles on place la cire rubanée, pour la soumettre à l’action directe des rayons du soleil.
Tour. (Cirier.) Les ouvriers appellent tour un gros cylindre, qu’on place sur la baignoire et sous le grêloir pour rubaner la cire, en faisant tourner le cylindre parla manivelle Tour a filer. (Cirier.) C'est l’appareil dont on se sert dans les ateliers pour filer la bougie.
Toubnettes. C'est le nom que les ouvriers donnent aux dévidoirs dont on se sert pour dévider les écheveaus de coton destinés à faire des mèches, et que les femmes , occupées à ce travail, mettent en pelotons.
Trempe. ( Chandelier .) Ce mot est employé dans les ateliers du fabricant de chandelles à la baguette , comme synonyme de plongée, (voyez le mot Plonger. )
Tremper. ( Cirier . ) C’est un mot dont les ouvriers se servent en parlant des mèches. Tremper les mèches, c’est-à-dire
Î pi’on doit les enduire d’un peu de cire , alin d’empêcher les ils de coton de se séparer, en les réunissant par ce moyen.
Truelle. ( Chandelier .) C’est un outil en cuivre, semblable à celui dont se servent les maçons, et il est assez connu. Il sert à nettoyer l’a&tme , et à enlever tout le suif qui s’est attaché contre ses parois. On met ce suif dans un vase à part pour le purifier dans une autre fonte.
Vermillon. (Cirier.) C’est le synonyme de cynarre. Vert-de-gris. C’est un oxide de cuivre formé par le vinaigre ou acide acétique. On le trouve abondamment dans le commerce , chez les épiciers-droguistes.
Vert-de-vessie. C’est une très belle couleur qu’on retire du suc des baies du nerprun , qu’on fait bouillir avec un peu d’alun jusqu’à consistance de miel. On la met alors dans des morceaux de vessie de cochon ; on les lie bien; on les suspend à la cheminée pour les faire sécher. Cette couleur s’étend avec un peu d eau pour en faire usage : on la mêle souvent avec la gomme-gutte, afin de changer les nuances.
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